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La presente investigación se enfocó en la mejora de la productividad de la línea de 
producción en la planta de conservas de pescado de la empresa Pesquera Miguel Angel 
S.A.C, por ello se realizó la aplicación del estudio de trabajo. Para llevar a cabo el estudio 
de trabajo se realizó un análisis crítico de las actividades, encontrándose como problema 
principal a la baja productividad, donde se encontraron que el 80 % de las causas son: 
Inadecuados métodos de trabajo, personal sin capacitación en el área de lanzado y envasado, 
sobretiempos, tiempos improductivos y el 20 % de las causas son: los movimientos 
repetitivos, baja supervisión, depreciación de las máquinas, partículas de pescado y el olor a 
pescado. Posteriormente se siguieron los 8 pasos para realizar el estudio completo 
enfocándose en el estudio de los métodos y la medición del trabajo. La población es la 
producción de conservas de grated de jurel, tomándose una muestra de la cantidad producida 
en el periodo de 30 días.  
El estudio permitió mejorar el proceso de producción de conservas de grated de jurel debido 
al establecimiento de operaciones y técnicas de las actividades en la línea de producción, 
donde se ha incrementado la capacidad de producción de 12 lotes a 14 lotes, de manera que 
incrementó la productividad de 54.52% a 78.27% teniéndose una diferencia de 43.56%, el 
tiempo estándar se redujo de un 412.48 minutos a 342.55 minutos mejorando en un 16.95%. 
Por lo tanto, el manejo o administración de los recursos ha generado un incremento en la 
producción. Para contrastar los resultados generados se procedió a analizar los datos 
utilizando el sistema estadístico SPSS, donde las tablas generadas interpretan si las hipótesis 
obtenidas con los resultados de la mejora cumplen estadísticamente. 
 Palabras claves: Estudio de trabajo, reducir, mejorar, productividad, eficacia, eficiencia, 











This research focused on improving the productivity of the production line in the fish 
canning plant of the company Pesquera Miguel Angel S.A.C, so the work study was applied. 
To carry out the work study, a critical analysis of the activities was carried out, with low 
productivity being the main problem, where 80% of the causes were found to be: 
Inadequate work methods, untrained personnel in the area of launched and packaged, 
overtime, downtime and 20% of the causes are: repetitive movements, low supervision, 
depreciation of machines, fish particles and fishy smell. Subsequently, the 8 steps to 
complete the study were followed, focusing on the study of work methods and 
measurement. The population is the production of canned grated horse mackerel, taking a 
sample of the amount produced in the period of 30 days. 
The study allowed to improve the production process of canned grated horse mackerel due 
to the establishment of operations and techniques of the activities in the production line, 
where the production capacity has been increased from 12 lots to 14 lots, so that the 
productivity from 54.52% to 78.27% having a difference of 43.56%, the standard time was 
reduced from 412.48 minutes to 342.55 minutes improving by 16.95%. Therefore, the 
management or administration of resources has generated an increase in production. To 
compare the results generated, the data was analyzed using the SPSS statistical system, 
where the tables generated interpret whether the hypotheses obtained with the results of 
the improvement meet statistically.  
Keywords: Study work, reduce, improve, productivity, effectiveness, efficiency, techniques, 



























            
            
            
            
        
 
2 
1.1 Realidad Problemática 
 
1.1.1 Realidad Problemática Internacional 
 
Las empresas a nivel mundial, todos los años y las ocasiones que las requieran realizan 
estudios para reducir problemas como es el caso de pérdida de tiempo o tiempos de 
muerto al igual que la productividad de los trabajadores que generan incrementas en la 
















  Fuente: Norwegian Seafood Council (NSC) y Food and Agriculture Organization 
of the United Nations 
 
Como se puede mostrar en la figura 1, la pesca a nivel mundial en los 18 últimos años donde 
en el 2018 ha crecido 2.0% a comparación del año 2017 con un 2.3 %, de forma que los 
precios del pescado se han mantenido elevados en el mercado. 
 
 
























                              
Fuente: Food and Agriculture Organization of the United Nations (FAO) 
 
De acuerdo a la tabla 1, indica el desarrollo de la oferta y la demanda de la comercialización 
del pescado, al igual, que la contribución que tienen estos en la economía mundial. 
 










Fuente: Sunat y Viceministerio de Comercio Exterior (2018) 
En la figura 2, se muestran a los países y continentes con los que más se realizan negocios 
en los diferentes rubros que aportan a la economía del Perú. En el rubro pesquero se puede 
apreciar que el país donde más se exporto el año 2018 fue China con un 44%, seguido de la 
Unión Europea 18%, Otros países de Asia 17%, Otros países de América 9% y Estados 
Unidos en un 8%. 
1.1.2 Realidad problemática nacional  
 
El Perú cuenta con una gran variedad de riquezas naturales entre ellas la pesca, en los últimos 
años la población peruana se ha visto afectada por la escaza captación de peces debido al 
fenómeno natural ocurrido, por el cual algunas empresas se han encontrado con problemas 
relacionados a sus proveedores y la producción constante debido a que las plantas o fabricas 
pesqueras no se encuentran en funcionamiento. 
La siguiente figura muestra la producción en los tres últimos años, el constante cambio de la 
producción y consumo humano ya sea directo e indirecto; es decir como enlatada, fresco o 
procesado para obtener la famosa harina de pescado; en el cual este último se procesa con 
algunos residuos del pescado. 

















Fuente: Sociedad Nacional de Pesquería (SNP) 
La figura 3, indica que en el año 2018 los productos derivados del pescado aportaron en 
cuanto al crecimiento económico. Uno de los derivados que sobresale en la aportación es la 
harina de pescado con 47.4%, por debajo de esto y no menos importante el aceite de pescado 
con un 11.4%, las conservas con un 4.0%, Curado con un 1.1%, otros productos derivados 
1.0 %, como productos congelados y frescos con 35.1%. Estos productos derivados 











                       
Fuente: Instituto Nacional de Estadística e Informática 
En la tabla 2, se puede observar que la pesca aporta a la economía un 0.74%, a comparación 









Fuente: Instituto Nacional de Estadística e Informática  
En la tabla 3, se muestra que en febrero del 2019 el enlatado de origen marítimo para 
consumo humano directo muestra un 138.78 es decir, la población no adquiere muy seguido 
las conservas de pescado a diferencia de los pescados frescos con 15.07% y congelado con 
un 14.76%. 
Tabla 2. Producción nacional (2018-2019) 




1.1.3 Realidad problemática local 
 
La producción de conservas de pescado y otros enlatados de la empresa, se encuentra ubicada 
en El Santa – Ancash junto a un río estratégicamente ubicado para producir continuamente, 
pero los fenómenos que acontecen es uno de los riesgos a los que la empresa se enfrenta.  
El presente estudio se realizó en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, pertenece al 
rubro pesquero y se dedica tanto a la fabricación como a la venta de conservas de pescado o 
más conocidos como enlatados de pescado. Estas se encuentran en diferentes presentaciones: 
grated de caballa y de jurel cocido de 170 grs, filete de caballa y de jurel cocido de 190grs, 
anchoveta entera en salsa de tomate de 425 grs, jurel en salsa de tomate de 425 grs, jurel tipo 
salmón de 425 grs y sardinas en aceite vegetal de 125 grs.  
El grated de caballa y de jurel cocido, contiene líquido de gobierno (el agua y la sal) para 
mantenerlo conservado; en cambio en el filete de caballa y de jurel cocido, el líquido que lo 
mantiene conservado es el aceite, pero la caballa entera tiene salsa de tomate para 
conservarlo. 
Frecuentemente el trabajo que se realiza dentro de la planta de conservas de pescado resulta 
ser exigente; debido a que las actividades y movimientos son repetitivos, como por ejemplo, 
el personal del área de encanastillado constantemente inclinan su cuerpo para realizar la 
colocación de los pescados en las canastillas de acero, en el desangrado se genera mucha 
acumulación de agua en el piso haciéndolo más resbaloso; también en el fileteado se realizan 
movimientos repetitivos (el corte en la panza, el retiro de vísceras y las escamas),  en el 
vaciado del músculo del pescado (jurel) se generan retrasos en el traslado del músculo en la 
faja del molino donde el personal abandona su tarea asignada por apoyar en empujar la faja  
que se atascó con el fin de que la máquina continúe transportando, en el envasado todas las 
actividades son repetitivas (llenado, pesado, prensado, colocación de los envases llenos y 
prensados en las cubetas), en el lanzado todas sus actividades son repetitivas (subir las 
cubetas con envases llenos y prensado en la mesa del exhauster, colocar los envases llenos 
y prensados en la faja del exhauster), el control del líquido de gobierno es una actividad 
repetitiva, el estibado es la actividad más exigente debido al calor de las máquinas cercanas 
al puesto de trabajo y al constante movimiento e inclinación del cuerpo, el etiquetado es una 
actividad repetitiva pero con mejor ventilación, al igual que en la colocación de conservas 




En ocasiones se han planteado otros mecanismos de trabajo, pero no se han podido reducir 
los problemas en su totalidad, ya que es incapaz de reducir demoras y incrementar la 
eficiencia. Es entonces, donde se van a exponer alternativas de incrementa en coordinación 
con los jefes de área, donde los objetivos organizacionales como: ofrecer un producto de 
excelente calidad e innovador, aspirando a ser reconocidos tanto por la comunidad, como 
sus clientes y en especial por sus trabajadores se puedan cumplir para cumplir con las metas 
planificadas de la empresa, de forma que se incremente la rentabilidad. 
 







             
              Fuente: Elaboración propia 
En la figura se ha identificado que la eficiencia es mayor a la eficacia, lo cual puede significar 
que el manejo de recursos se gestiona de forma inadecuada, donde el aprovechamiento de 
estos recursos son inadecuados con relación al cumplimiento de la meta productiva; esto se 
debe a los métodos que faltan optimizar. 
Tabla 4. Productividad de la empresa (2019) 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 4, se muestra los últimos meses de producción de la planta demostrando que se 
obtuvo un 66.57% en eficiencia, 80.21 % de eficacia y una productividad de 54.06%.
  Marzo -Abril Mayo-Junio Junio -Julio Promedio 
Eficiencia 66.48% 70.32% 62.79% 66.57% 
Eficacia 81.19% 78.55% 80.89% 80.21% 










Marzo -Abril Mayo-Junio Junio -Julio
Desarrollo actual de la empresa
Eficiencia Eficacia Productividad




               
  
      Fuente: Elaboración propia 
Se ha registrado una baja productividad en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C debido a que la situación actual en la línea de producción 
de conservas de la planta o fábrica. Este problema, ha prohibido aumentar la capacidad productiva y el cumplimiento de objetivos con 
proyección al futuro, de forma que se ve afectada la línea productiva.
























Escala de likert 
 
 
En la tabla 5, se pueden observar las causas del problema, donde se le han dado calificaciones 
de 1 y 0, con el propósito de obtener el nivel de incidencia en el problema. 










21.05 21.05 21% 80% 
Personal sin 
capacitación en 
el área de 
lanzado y 
envasado 
18.42 39.47 39% 80% 
Sobretiempos 15.79 55.26 55% 80% 
Tiempos 
improductivos 
13.16 68.42 68% 80% 
Movimientos 
repetitivos 
10.53 78.95 79% 20% 
Baja 
supervisión 
7.89 86.84 87% 20% 
Depreciación 
de las máquinas 
5.26 92.11 92% 20% 
Partículas de 
pescado 
2.63 94.74 95% 20% 
Sonidos 
molestosos 
2.63 97.37 97% 20% 
Olor a pescado 2.63 100.00 100% 20% 
TOTAL 100.00    
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 6, se mencionan las causas que provocaron la baja productividad en la empresa; 
donde se han evaluado estos con respecto a su relación o incidencia; es decir que intervienen 
en el cambio, los cuales fueron calificados con referencia a la escala de likert, en el cual se 
han encontrado a las causas de mayor frecuencia a los inadecuados métodos de trabajo con 
un 21.05% y el de menor frecuencia los tiempos improductivos con 13.16%.  Las 3 últimas 
causas son iguales porque presentan una incidencia por cada una.                                                   
Incide  1 




                                                                               
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 6, se puede ver la representación de las causas con mayor frecuencia acumulada 
a través de un gráfico de barras, donde indica que el problema más importante es el nivel de 
productividad. 
Tabla 7. Alternativas de solución 
                                     
                                      
  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Alternativas PROCESOS GESTIÓN MANTENIMIENTO CALIDAD TOTAL 
Ingeniería de 
Métodos 
3 3 1 3 10 
Mejora de 
proceso 
1 2 2 3 8 




























































































































































Los problemas identificados en la empresa Pesquera Miguel S.A.C ha conllevado a analizar 
en alternativas de solución de acuerdo a los problemas encontrados, entre ellos se optó por 
aplicar la ingeniería de métodos; este planteamiento se coordinó con el ingeniero de la 
empresa para que pueda actuar de forma directa con el personal a través de la capacitación 
y temas relacionados a este. En el cual esta temática, permita planificar correctamente las 
operaciones correctivas que se detallarán en las capacitaciones, donde se enfocarán en las 
operaciones que generan desperdicios y el exceso de movimientos en cuanto es a los 
traslados de los materiales que pasan de un proceso a otro consecutivamente.  
Con esto se pretende concientizar al personal con respecto a la valoración de sus tareas 
asignadas y su importancia en la empresa con el propósito de que los procesos se detengan 
por la ausencia del personal, también con ello aporte en la reducción de movimientos y 
incrementar en cuanto a la gestión de recursos que permitan incrementar la productividad en 
la empresa. 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 8, se puede observar la ponderación de los criterios para aclarar el problema y las 
oportunidades de incrementa que se pueden integrar. Se han expuesto alternativas para 
incrementar el proceso productivo en el ciclo de trabajo, a través del procedimiento de 
técnicas más provechosas donde se pueda medir el trabajo y exista una retroalimentación 
constante.  
En la empresa se va a realizar un diagnóstico de cada tarea que se deben realizar en la línea 
de producción para medir su duración y las habilidades que requiere para llevarlas a cabo. 
 




1.4 Trabajos previos 
1.4. Antecedentes nacionales 
 
SALINAS, Mayte. Propuesta de estandarización de procesos y mejora de métodos en la 
producción de conservas de pescado para incrementar la rentabilidad de la planta el Ferrol 
S.A.C. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad Privada del Norte, 2018. 
Este presente proyecto tuvo como objetivo incrementar la rentabilidad de la planta El Ferrol 
S.A.C a través de la estandarización de procesos y mejora de métodos en la producción de 
conservas de pescado. La muestra es de 90 días y su población es la producción de conservas 
de anchoveta. El tipo de investigación por su orientación es proyectista y por su diseño es pre 
- experimental. Se logró estandarizar el proceso, los métodos de producción implementando 
el sistema Kanban para gestionar el desarrollo y tiempo de producción de los productos, 
donde se redujeron los desperdicios de S/141,836.01 a S/46,562.26, obteniendo un beneficio 
de S/95,273.74, el Valor Neto Actual (VAN) de la inversión de la mejora es  de S/356,238.32 
con un TIR de 151 % superior al COK al 20%, un beneficio costo de 1.5 soles, con un periodo 
de recuperación de la inversión de 1.66 años, es decir, 1 año y 7 meses aproximadamente y 
por último la rentabilidad cambio de 52% a 70% incrementando en un 18%. El presente autor 
realizó el estudio de tiempos mediante el indicador porcentaje de tiempo efectivo de trabajo, 
este cálculo se realizó dividiendo el tiempo total del trabajo entre las horas totales de 
producción multiplicando la operación en 100%. La variable independiente implementada es 
el Lean Manufacturing. El aporte de esta investigación son las etapas de seguimiento que ha 
realizado para el cumplimiento y reducción de costos del proceso, realizando un estudio de 
tiempos a través de la dimensión % efectividad del trabajo, el cual la efectividad contiene a 
la eficacia y eficiencia de la producción para generar el cambio. 
 
GIRALDO, Shirley. Estudio de tiempos para mejorar la productividad en el proceso de 
envasado de conservas de la corporación pesquera ICEF S.A.C, Chimbote, 2017. Tesis 
(Título de Ingeniero Industrial). Huaraz: Universidad César Vallejo, 2017. El objetivo del 
presente proyecto es realizar el estudio de tiempos para mejorar la productividad en la 
Corporación Pesquera ICEF S.A.C. Se consideró una muestra infinita de la línea de 
producción de conservas. El método de investigación fue pre-experimental, debido a que se 




la eficiencia en el año 2016 al final de los 3 últimos años analizados se obtuvo un 41.2 % y 
en 2017 incrementó en un 77.2% mejorando en un 44.3%, en la eficacia hasta en el año 2016 
se obtuvo un 41.5% pero el siguiente año cambio a 77.5% mejorando en un 40.2% y la 
efectividad mejoró de 41.3% a 77.3% mejorando en un 42.3%. El estudio tiene similitud con 
la presente propuesta en relación a los mecanismos que se emplearon para conocer 
deficiencias en la identificación de merma (producción de pérdida que no se detectan 
inmediatamente). El investigador ha utilizado como variable independiente al estudio de 
tiempos y sus dimensiones actividad, Tiempo estándar, Tiempos improductivos. El aporte de 
esta investigación fue en tomar a los transportes y esperas como tiempos improductivos, al 
igual que se mejoraron actividades que se realizan en el envasado; donde previamente se 
realizó un diagnóstico de la productividad en periodos distintos en el proceso de envasado de 
conservas de la Corporación Pesquera ICEF S.A.C para después determinar el tiempo 
estándar procedió a seguir la secuencia del estudio de trabajo. 
 
POZO, Godofredo. Aplicación del estudio del trabajo para mejorar la productividad en el 
proceso de Corte y Discado para la fabricación de ollas bombeadas de la empresa COPRAM 
S.R.L. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César Vallejo.2017. El 
método de investigación fue cuasi experimental. La muestra es 8 órdenes de corte en un 
periodo de 60 días. Este estudio tuvo como objetivo principal gestionar los tiempos y los 
procedimientos en el proceso de cortado y discado. Se concluyó, que se incrementó la 
productividad en el proceso de digitalización en un 30%, por lo que se pudo apreciar que 
antes de estudio y la ingeniería de métodos cambió el promedio de producción de actas 
diarias fue de 3,195 observándose en los resultados y alcanzándose una nueva producción 
de 3,639. Esta investigación ha evaluado los procesos registrándolos con resultados 
relacionados a la productividad de la máquina y del personal para tomar control de la línea 
de productiva. El investigador ha utilizado como variable independiente al estudio de 
trabajo. El aporte del estudio con la investigación se relaciona en el adecuado manejo de 
equipos y materiales para cumplir con el objetivo de producción. 
 
PANDURO, Heliot. Aplicación de la mejora de métodos para incrementar la productividad 
en la línea de grated de la empresa INVERSIONES REGAL. Tesis (Título de Ingeniero 




pre experimental. La investigación tiene como propósito aplicar la mejora de métodos para 
incrementar la productividad de la línea de grated de la empresa Inversiones Regal S.A. Las 
muestras fueron 18 tomas de tiempo en 30 días. El diseño de la investigación es pre 
experimental y descriptivo, porque se trabaja con un solo grupo. El resultado obtenido en 
la investigación con relación a la productividad fue de 2.336 latas/kg, pero con la 
implementación incrementó a 3.363 latas/kg mejorando un 44%; la eficiencia cambio del 
año 2017 en el mes de diciembre a 2018 en el mes de marzo de 37.9% a 49 % y en la eficacia 
aumentó la producción de 1026.6 cajas diarias a 1313.1 cajas diarias. La mejora de métodos 
se centró en la manipulación de la materia prima especialmente en el área de envasado, 
donde se redujeron desperdicios de 1053.2 soles diarios a 275.5 soles. El investigador ha 
utilizado como variable independiente la mejora de método. El aporte del estudio con la 
presente investigación en la mejora de métodos puede reducir los desperdicios 
significativamente para que la producción se mantenga constante. 
 
CHANG, Almendra. Propuesta de incremento del proceso productivo para incrementar la 
productividad en una empresa dedicada a la fabricación de sandalias de baño. Chiclayo: 
Universidad Católica Santo Toribio de Morobejo.2016. Esta investigación tuvo como 
objetivo incrementar la duración de la terminación de sandalias con respecto a los pedidos; 
con ello se administraron alternativas de solución que se adecue al proceso productivo y a la 
empresa (que sea rentable). El diseño de la investigación es cuasi experimental. Se concluyó, 
que la productividad mejoró en un 14%, de 72% a 86%, incrementando la producción debido 
a la mejora de métodos en los procesos. La propuesta de desarrollo actual del proyecto se 
relaciona en la priorización de actividades repetitivas que deben ser transformadas e 
incrementadas para administrar la capacidad productiva. El investigador ha utilizado como 
variable independiente a la mejora de métodos. El aporte del estudio con la presente 
investigación se enfocó en la observación de cada actividad y evidenció el costeo que genera. 
 
1.2.2 Antecedentes Internacionales 
 
JIJÓN, Klever. Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los procesos de 




Universidad Técnica de Ambato. 2013. La investigación tuvo como objetivo plantear 
alternativas con referencia a los movimientos repetitivos que provocaban en los trabajadores 
incomodidad debido a las posturas que iban tomando en las diferentes operaciones o 
actividades a lo largo del ciclo de la producción, al igual que el tiempo productivo que cada 
trabajador generaba de acuerdo al rendimiento óptimo que se esperaba. El diseño de la 
investigación es cuasi experimental. Finalmente se concluyó, una reducción en las 
actividades al igual que la eliminación del recorrido  de 262.32m de distancia que recorre 
el material durante el proceso, lo que representa un 51.53% con respecto a la distancia total 
recorrida; 509.07m durante el proceso y la estandarización del tiempo de producción 
obteniendo 2607.58 min lo que indica una reducción de 401.40 min es decir 13,43% de 
acuerdo con el método actual de 3008.98 min y se redujo el tiempo estándar de la planta de 
producción de 863.23 a 766.31 min, disminuyendo 96.92 minutos improductivos y 
permitiendo un incremento de la capacidad de producción de 12.65%. El estudio aporta a 
la presente investigación, debido a que estudia las acciones de los trabajadores 
especialmente la de los trabajadores en la línea de producción, donde el recorrido que los 
procesos han sido optimizados a través de la incrementa de la distancia recorrido. 
 
CALLE, Cristhian. Estudio de métodos en el área de producción y propuesta fundamentada 
de mejora en la empresa MUNDIPLAST. Cía. Ltda. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). 
Ecuador: Universidad de Cuenca. 2010. La investigación tuvo como objetivo reducir 
reprocesos, eliminar desperdicios y organizar correctamente la planta para que los estándares 
de calidad transformarla en óptima. El estudio tiene un diseño cuasi experimental. Se 
concluyó, que los tiempos planificados para el ensamble de juguetes tanto educativos como 
para fiestas infantiles por lo general son más largos que los requeridos, es decir, que del 
100% del tiempo destinado para realizar un trabajo en promedio solo se requeriría el 78% 
de dicho tiempo. Lo que significa que los tiempos que se manejan en la actualidad en la 
empresa tienen un amplio rango de error. 2010. El juguete que genera más tiempo para su 
producción es una maxi chica con una cantidad de 7 lotes de la misma, donde participan 11 
personas para su fabricación registrando un tiempo estándar de 16 horas 54 minutos y el 
producto con menor tiempo para la fabricación de 9 lotes son los pitos americanos bicolor 
con la participación de 3 personas registrando un tiempo estándar de 20 minutos. El aporte 




de procesos, resultado del margen de pérdida que se registra constantemente en la línea 
donde se ha procedido a aplicar una nueva metodología que mecanice las actividades y 
permita desarrollar nuevas estrategias en la secuencia de los procesos. 
 
PORTILLO, Cristian y VILLACÍS, Jonathan. Estudio del trabajo aplicado a la línea de 
producción de cocinas en las empresas Fibro Acero S.A. Tesis (Grado de Licenciado). 
Ecuador: Universidad Politécnica Salesiana. 2010. La investigación tiene como objetivo 
incrementar los procedimientos de producción en relación a la dinámica de actividades para 
realizar las operaciones en los procesos y áreas. El diseño de la investigación fue cuasi 
experimental, la población consta de una producción anual de cocinetas y cocinas. Se 
concluyó, que el problema principal se encontró en la sección de enlozado teniendo como 
limitante al horno túnel y se redujo los tiempos de trabajo, distancia de recorrido en la línea 
de ensamble incrementándose la productividad significativamente, donde se aumentó el 
ritmo de producción de un 90% a 95% incrementando en un 5% y reducción la cantidad de 
personal en la participación de la producción de 23 a 20 personas. El estudio aporta con la 
presente investigación con relación a la actual propuesta por el motivo de que han registrado 
los factores que son influyentes en la capacidad productiva (productividad), para ello se 
organizaron grupos de trabajo para inculcarles nuevos métodos de trabajo. 
 
GUZMÁN, Nathalia y SÁNCHEZ, Julián. Estudio de métodos y tiempos de la línea de 
producción de calzado tipo “clásico de dama” en la empresa de calzado caprichosa para 
definir un nuevo método de producción y determinar el tiempo estándar de fabricación. 
Tesis (Grado de Maestría). Colombia: Universidad Tecnológica de Pereira 2013. La 
investigación tiene como objetivo identificar los problemas que retrasan la producción y el 
establecimiento de estándares. El diseño de la investigación es cuasi experimental. Se 
concluyó, que se identificó y se sugirieron propuestas de incrementa en la ejecución de las 
distintas tareas de cada estación de trabajo, y se estableció el tiempo estándar de fabricación 
y se precisó un mejor método de producción, reduciendo en un 8% los retrasos por pedidos 
que tenía una duración de 45 minutos a 43 .8 minutos en la disminución de costos laborales 




las pérdidas con los tiempos muertos a través de un análisis interrogatorio, para distribuir 
al personal en las áreas, donde puedan aplicar sus habilidades. 
USTATE, Elkin. Estudio de métodos y tiempos en la planta de producción de la empresa 
metales y derivados S. A. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Medellín: Universidad 
Nacional de Colombia. 2007. La investigación tiene como objetivo identificar los problemas 
en la línea de fabricación de la empresa mediante el análisis de tiempos y la medición de la 
eficacia de los procedimientos de producción. El diseño de la investigación fue descriptivo. 
Se concluyó, que el estudio de las actividades y su duración permite a muchas empresas 
eliminar actividades innecesarias, y de incrementar el sistema de trabajo con costos 
convenientes. Finalmente, la distribución de la planta es uno de los principales factores que 
deciden en la productividad en la jornada de producción. El estudio aporta en los factores de 
desempeño del personal, ejecutándolas las actividades a placer, pero generan costos 
laborales debido a su grado de eficiencia; donde se podrán analizar si deben ser sustituidos 
por nuevas estrategias de trabajo. 
1.3 Teorías relacionadas al tema  
1.3.1 Estudio de trabajo 
 
El estudio de trabajo se refiere al análisis de los mecanismos que se emplean en el cada flujo 
de trabajo por los que pasa la materia prima para transformarla en un producto determinado, 
para ello se emplean técnicas que permiten que los procedimientos sean más eficaces, es 
decir, reducir el trabajo y hacerlos más económicos (kanawaty, 1996). Es decir, gestiona el 
recurso humano y material dentro de la organización para detectar los factores que retrasan 
o no aportan en el avance progresivo en la fabricación de un producto. 
Por ello, la evaluación del trabajo indica las operaciones que cumplen con los estándares 
establecidos, por lo cual se hace seguimiento de las posibles pérdidas para luego establecer 
cambios que intervienen en el rendimiento productivo. 
Comprende el estudio de métodos y la medición del trabajo a través de la evaluación de las 
técnicas actuales, el cual representa la secuencia de las operaciones y el aprovechamiento de 
los recursos (García, 2000, p.2). Por lo tanto, las actividades que realiza el trabajador son 
relevantes, ya que estas describen las condiciones en las que operan estos e intervenir 




productivo enfocándose en el trabajador, ya que el objetivo es simplificar las operaciones 
que este realiza. Para la aplicación del estudio de proceso las técnicas se usan en el análisis 
y medición y comunicación de la actividad. 
El estudio del trabajo, es una herramienta que ayuda a optimizar el trabajo y a establecer 
estándares de rendimiento, por lo que este concepto permite tomar decisiones, también 
pretende convertir las dificultades de los participantes en resultados (Ibáñez, 1996, pp. 139). 
Es decir, el trabajo se modifica el sistema de la línea de producción para determinar un ciclo 
correcto con una normatividad de rendimiento ya que busca aplicar formas más ahorrativas 
para ser realizadas. 
 
Estas actividades incrementadas actúan de forma conveniente, siendo una variable 
desarrolladora interviniendo en la incrementa de la producción al igual que los métodos de 
trabajo de los trabajadores, es decir elimina movimientos innecesarios y repetitivos en cual 
el diseño del trabajo desecha los tiempos muertos. 
Diagrama de procesos 
Este diagrama representa gráficamente una secuencia cronológica del proceso e incluye las 
entradas, operaciones e inspecciones. El organizador gráfico de secuencia de actividades 
comprende tiempos y materiales. Este tipo de grafico detalla a través de símbolos los 
procedimientos del trabajo hecho o a realizar para la elaboración de un producto o servicio 
siguiendo las fases del proceso (Chang y Niedzwiecki, 1999, p.49). 
 
Tiempo estándar 
El tiempo estándar es el tiempo óptimo que se necesita para cumplir con los requisitos. En 
un trabajador, se refiere al tiempo que debe cumplir cuando proceda a operar siguiendo los 
procedimientos de fabricación, pero esto depende de la experiencia y calificación del 
trabajador para manejar el tiempo límite fijado. VER ANEXO 5. 
                                   Fórmula 1. Cálculo del Tiempo estándar 
                                          𝑇𝑆 = 𝑇𝑁 𝑋 (1 + ℎ𝑜𝑙𝑔𝑢𝑟𝑎 )                                    
              Fuente: Niebel (2009), p.344   
                                       siendo: 
                                       TS = Tiempo Estándar 






Es la representación gráfica de estudia los movimientos del operador cuando las actividades 
son repetitivas en su flujo de trabajo. Las actividades son evidenciadas en el diagrama 
mediante la secuencia de los símbolos como en el caso del diagrama de procesos, pero más 











                                
 
 
                                      
                            





Fuente: Universidad Don Bosco (2014) 
 
Este diagrama bimanual, tiene la función de analizar los movimientos y únicamente se 
emplean en operaciones repetitivas de los operarios y trabajadores en la producción de forma 
que permita proponer alternativas de cambio ya sea para eliminar o minimizarlo en el sentido 
de que el proceso sea más óptimo.   
 
 




Ingeniería de procesos 
Es la evaluación de procesos de las operaciones en la planta, enfocándose en diseñar y 
controlar procesos a través de simulaciones con respecto a la aplicación de estrategias para 
optimizar procesos. 
Las actividades de producción a disposición de los procesos cumplen un rol importante en 
la ingeniería de procesos, por lo actúa conjuntamente con la ingeniería de planta. De acuerdo 
a Arbós (2017), “son actividades de la producción distribuidas en planta de diferentes tipos, 
también son aquellos que no agregan valor”,2017. 
  







        
       Fuente: Lluis Arbós (2017) 
Los modelos básicos son: 
 Disposición orientada al proceso o funcional: Los puestos de trabajo están agrupados 
de acuerdo a su función; es decir el producto no pasa en algunos puestos de trabajos, 
solo en los adecuados. 
 Disposición orientada al producto o al flujo: Los puestos de trabajo están ordenados 









Estudio de tiempos 
Se refiere a la investigación y evaluación cronometrada de las operaciones, en el cual se 
obtiene el desempeño como también el cumplimiento de estándares. El estudio de tiempos 
permite gestionar el trabajo y hacerlo más productivo a través de la estimación de tiempos 
por actividades. 
 
Este estudio ayuda en gran parte a planificar al cumplimiento de tareas y al seguimiento de 
operaciones, por ello se utiliza como técnica para definir tareas requeridas dependiendo de 
las especificaciones planteadas para cumplir con la meta productiva. Por ello, busca 
relacionar a los trabajadores capacitados para cumplir con tareas específicas con el tiempo, 
donde se puedan obtener resultados satisfactorios en la terminación. 
 
Tiempo muerto 
El tiempo muerto es el tiempo que no ha sido aprovechado, este es el principal factor que 
con frecuencia retrasa la producción debido a la avería de las máquinas que paraliza las 
actividades que se realizan en el puesto de trabajo. 
 
Cuellos de Botella 
Se define como el proceso lento debido al avance de la producción por la falta de recursos o 
limitación productiva, se conoce en las empresas como un factor que reduce la eficacia. 
 
Estudio de movimientos 
Es un método de análisis de los movimientos de las actividades de los trabajadores al 
momento de realizar su tarea en el puesto de trabajo. Este tiene como objetivo reducir 
movimientos en las técnicas de trabajo de los trabajadores, donde las posturas innecesarias 
que no agregan valor son incrementadas a través de procedimientos más eficientes, con ello 
no exigir hasta el límite las capacidades físicas del trabajador y evitar generar costos que no 
generan ganancias.  
 
 
Medición del trabajo 
Es el control o seguimiento del trabajo para determinar el tiempo que conlleva realizar una 




con referencia a los procedimientos que emplean en sus actividades. Por ello, se enfoca en 
la fijación estándares de tiempo. 
 
Tamaño de la muestra 
En esta etapa se deben obtener un promedio de las observaciones realizadas al aplicar la 
fórmula estadística, que representa un nivel de confianza al 95.45% y un error del método a 
un 5%. VER ANEXO 2. 
 











                   Fuente: Kanawaty (1996), p.300 
siendo: 
n = cantidad de muestras 
x = tiempo observado 
∑x = sumatoria del tiempo observado de una actividad  
Tiempo normal 
El tiempo normal es el transcurso del tiempo observado y la valoración que califica el 
observador al hacer la toma de tiempos. VER ANEXO 5. 
 
Fórmula 3. Cálculo del Tiempo Normal 
𝑻𝑵 = 𝑻𝑶 𝑿 𝑪/𝟏𝟎𝟎    
             Fuente: Niebel (2009), p.343 
siendo: 
TN = Tiempo Normal 
TO = Tiempo Observado 
C = Calificación del desempeño del operario 
Sistema Westinghouse 
Es un método que califica el trabajo del operario, a través de la valoración de factores que 




importantes que analiza y evalúa las operaciones en la organización, estas son: habilidad, 




















     
 








Fuente: Niebel (2009), p.359 
 
 
Tabla 10.Calificación de las habilidades 
Tabla 11. Calificación del esfuerzo 











Fuente: Niebel (2009), p.360 
 
Tolerancia o suplementario 
La tolerancia es un elemento que no puede ser controlado por el operador, se recurre a esta 
para determinar tiempos suplementarios e improductivos del tiempo total, por ejemplo: 
beber agua, ir al baño u otro motivo que es necesidad del operador; y es poco realista con el 
tiempo estándar debido que en ocasiones el tiempo es invalidado. VER ANEXO 4. 
 

















Fuente: García Criollo (2000), p.228 
 
Tabla 13.Calificación de la consistencia del trabajo 





Es una técnica que se utiliza para tomar tiempo del trabajo u operaciones a través de la 
observación. El cronometraje es un importante procedimiento porque participa en la 
estandarización del tiempo y el rendimiento óptimo en el ciclo productivo. Existen dos 
técnicas de cronometraje, estos son: 
 Cronometraje vuelto cero: Esta técnica consiste en programar el cronometro 
desde el tiempo 0, dejando que la marcación del tiempo se mantenga hasta 
que se termine la actividad. 
 
 Cronometraje continúo: En esta técnica el cronómetro se deja el marcador del 
tiempo activo todo el ciclo del trabajo. 
 
Diagrama de operaciones del proceso (DOP) 
Es un diagrama representado gráficamente acerca de las operaciones e inspecciones la 
secuencia de las mismas y de los materiales que entran al proceso; este diagrama de 
operaciones del proceso representa las actividades que se realizan para la obtención de un 
producto o servicio.  
 




        
 
  Fuente: Universidad San Ignacio Loyola e Ing. Carlos Rojas Ramos (2011) 
 
Diagrama de Análisis del proceso (DAP) 
El diagrama de actividades del proceso es la simbolización de todas las fases y operaciones 
al igual que la entrada de materiales en el proceso. En este gráfico las tareas son 
representadas con más símbolos a diferencia del DOP como el transporte, demora y 
almacenamiento, al igual que permite describir demoras en el proceso de fabricación.   

















Fuente: Benjamin W. Niebel (1974) 
 
Diagrama de Recorrido 
El diagrama de recorrido es un modelo que complementa al DOP y DAP, que muestra el 
trayecto secuencial de los procesos y actividades, e indica el nivel donde se desarrollan estas. 
Es una representación de la distribución de planta, además de mostrar movimientos del 
material y de la persona en la línea.  
 
Este gráfico permite identificar retrocesos, movimientos y puntos de tránsito. Las actividades 
son individualmente simbolizadas, este diagrama permite identificar averías en el flujo, por 
ello el análisis permite incrementar la distribución de la planta mediante la ruta más 
recomendable en la organización. 
 
Es una representación del seguimiento de cada actividad, donde indican los procesos en el 
ciclo de producción para obtener un sistema de producción que permita cumplir con la meta 
con relación al número de productos deseados, de calidad y con bajo costo. 









La productividad se refleja en desarrollo progresivo de la producción y el correcto 
cumplimiento de los procedimientos con respecto a la gestión de los recursos ya sea humano 
o material. Es decir, el nivel de eficiencia y eficacia con las que se utilizó para realizar las 
operaciones que se deben realizar. VER ANEXO 8. 
Fórmula 4. Cálculo de la Productividad 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 = 𝑬𝒇𝒊𝒄𝒊𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂 𝒙 𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 
          Fuente: Humberto Gutierrez (2010), p.22    
 
Productividad Total 




La productividad marginal, es la contribución del personal debido a la disposición de los 
recursos (personal) para obtener un bien continuamente, de forma que se pueda agilizar la 
producción.  




Productividad parcial  
Este tipo de productividad relaciona la cantidad producida con un solo insumo (mano de 
obra, energía utilizada, materia prima o recursos), con ello se puede medir por separado el 
rendimiento de estos factores que se relacionan. 
Productividad Multifactorial 
Este tipo de productividad mide la producción con relación a la disposición de insumos, para 




La eficiencia se refiere al uso adecuado de recursos y la disposición de estos para el 
abastecimiento en la producción. VER ANEXO 7. 





    Fuente: Garcia Criollo (2000), pp.19 
          siendo:  
        Capacidad usada: Horas Hombre reales  
                                Capacidad disponible: Horas Hombre Programado  
 
Eficacia 
Es el cumplimiento de objetivos a través de la valoración del trabajo y el cumplimiento de 
lo planificado, donde este representa un buen resultado con respecto a la fabricación de un 
producto. VER ANEXO 7.     
                   





     siendo: 
                                 Producción real: Lotes producidos 
                                 Producción programada: Lotes programados 





1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1. Formulación de problema general 
 
¿Cómo el estudio del trabajo incrementa la productividad en la línea de producción de 
conservas de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El Santa, 2019? 
1.4.2. Formulación de problemas específicos 
 
¿Cómo el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la línea de producción de conservas 
de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El Santa, 2019? 
 
¿Cómo el estudio del trabajo incrementa la eficacia en la línea de producción de conservas 




1.5.1. Justificación económica  
La aplicación del estudio de trabajo se enfoca en la simplificación de las tareas con el fin de 
emplear métodos económicos; por ello la mejora reduce los desperdicios que generan costos 
a la empresa y perfecciona las operaciones; con el fin de reducir el costo de producción de 
189.44 soles. 
1.5.2. Justificación técnica  
El estudio de trabajo incrementa la productividad en la línea de producción de grated de 
jurel, debido a que la herramienta emplea técnicas y métodos estratégicamente, como la 
medición del trabajo y el estudio de métodos, el cual permite identificar los factores que 
alteran la productividad. Por lo tanto, emplear la herramienta permite optimizar la 
productividad en la línea de producción 
1.5.3. Justificación social 
La presente investigación evidencia mejoras en el desarrollo de la producción, esto beneficia 




jornada de trabajo normal o antes, porque las horas extras de trabajo serán descartadas con 
relación al cumplimiento de la producción estimada; y la empresa se beneficiará en tener a 
su personal con buena saludad con bajo nivel de estrés. 
1.6 Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis General  
 
El estudio del trabajo incrementa la productividad en la línea de producción de conservas de 
grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El Santa, 2019. 
1.6.2. Hipótesis Específica 
 
El estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la línea de producción de conservas de 
grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El Santa, 2019. 
 
El estudio del trabajo incrementa la eficacia en la línea de producción de conservas grated 
de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El Santa, 2019. 
 
1.7. Objetivos  
1.7.1.    Objetivo General  
      
Determinar como el estudio del trabajo incrementa la productividad en la línea de producción 
de conservas de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El Santa, 2019. 
1.7.2     Objetivo Específico 
 
Establecer como el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la línea de producción de 
conservas de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El Santa, 2019. 
 
Demostrar como el estudio del trabajo incrementa la eficacia en la línea de producción de 






















 2.1. Tipo y diseño de investigación 
 
2.1.1. Tipo de investigación   
 
Por su finalidad es aplicada, porque se interesa en la aplicación de los conocimientos teóricos 
a determinada situación concreta. Busca conocer para hacer, para actuar, para modificar. Por 
su profundidad es explicativa, debido a que se va a trabajar con la variable independiente 
para provocar un cambio en la variable dependiente productividad.  
Por su alcance es longitudinal, porque se realiza la recolección de datos en un periodo 
definido, con el propósito de visualizar los cambios debido a la manipulación de la variable 
independiente estudio de trabajo.  
 Por su enfoque es cuantitativa, porque va a utilizar herramientas estadísticas para para 
interpretar los valores numéricos de los resultados.  
2.1.2. Diseño de investigación 
Es cuasi experimental, debido a que no se puede realizar una selección aleatoria del objeto 
de estudio; es decir, los grupos ya están constituidos. Además, se puede realizar estudios 
antes y después, con la finalidad de tomar control de la situación del problema. 
 
2.2. Variables y operacionalización 
2.2.1. Variable independiente: Estudio del trabajo 
Definición conceptual 
De acuerdo a Kanawaty (1986), el estudio del trabajo es el análisis de las técnicas de trabajo, 
donde efectúan evaluaciones de los recursos que intervienen en los procesos productivos. 
Estos recursos pueden ser: tiempo, personas y materiales. 
Definición operacional 
Analiza los procedimientos en los procesos al realizar cuando se realizan operaciones y las 




Sus dimensiones son: 
Estudio de tiempos: 
El estudio de tiempos es una técnica que indica la duración del trabajo a través del 
cronometraje de las operaciones, donde se pretende establecer estándares en ciclo 
productivo.  
Estudio de métodos: 
El estudio de métodos es una técnica que gestiona el sistema productivo, enfocándose en los 
procedimientos al realizar las operaciones, de forma que analiza la productividad de los 
operarios en la terminación de las tareas.  
 
2.2.2. Variable dependiente: Productividad 
 
Definición conceptual 
 La productividad es el desempeño laboral que percibe una capacidad producción que 
posee costos en las operaciones que incide en la generación de beneficios. 
Definición operacional  
La productividad es la incrementa en el ciclo de producción que cumple con los intereses 
planificados de la empresa.               
 Sus dimensiones son: 
Eficacia: 
La eficacia se refiere al cumplimiento de objetivos, de forma que las acciones que se realizan 
cumplan con los resultados.    
Eficiencia: 
La eficiencia es el correcto uso de recursos, en el manejo de tiempo, personal y materiales; 



















Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 16, se pueden observas las variables y sus dimensiones con sus respectivos indicadores, esenciales para la medición del objeto de 
estudio. La escala tiene una etiqueta de razón, se pueden comparar razones desde el valor de 0 (cero absoluto), también se pueden realizar 
operaciones matemáticas básicas. 




2.3 Población y muestra 
2.3.1 Población  
De acuerdo a Hernández (2001, p.127), “la población es un conjunto de elementos que poseen 
características comunes”.  
Por lo tanto, el presente proyecto tomará como referencia la producción diaria de conservas 
de grated de jurel de 170 gr. en la empresa durante un periodo de 30 días. (desde Junio hasta 
Julio) 
2.3.2 Muestra  
Según Vivanco (2005, p.24), “la muestra es una parte de la población, la cual va a ser 
estudiado por el investigador”. 
La muestra es igual a la población, es decir la producción diaria de conservas de grated de 
jurel de 170 gr. durante un periodo de 30 días. (desde Junio hasta Julio) 
2.3.3 Muestreo 
“El muestreo es una técnica de selección de la muestra proveniente de la población, donde 
la elección se realiza de acuerdo al criterio del investigador, por ello la selección de 
elementos en el muestreo no probabilístico, no depende de la probabilidad sino de las causas 
relacionadas con las características de investigación” (Acuña, 2003, p.72). La población es 
igual a la muestra, por lo tanto, en la presente investigación no hay muestreo. 
2.4 Técnicas e instrumento de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnicas de recolección de datos  
“Es un conjunto de procedimientos que permite al investigador estudiar la muestra de un 
grupo en particular “(Zapata, 2005, p.187). 
En la presente investigación se ha procedido tomar las muestras en la línea de producción de 
la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, a través de la observación. 
2.4.2 Instrumentos de recolección de datos  
“Los instrumentos, son los recursos que ayudan al investigador a recolectar datos de acuerdo 




El medio con el cual se ha conseguido reunir estos datos, en este caso es el formato con el 
que se ha procedido a llenar, constituido por valores numéricos y procedimientos de trabajo 
durante el periodo de 30 días.  (Ver p.169 – p.171) 
2.4.3 Validez de instrumentos  
“La validez se refiere a la aceptación del instrumento, indicando que es el adecuado para 
medir las variables “(Salkind, 1999, p.125) 
La validación será efectuada por expertos en el tema del proyecto propuesto, en el cual los 
partícipes son los ingenieros de la Institución académica Universidad Cesar Vallejo Lima 
Norte. Ver anexo 4. 
Tabla 17.Validación de expertos 
N° Apellidos y Nombres Especialidad Pertinencia Relevancia Claridad 
1 Bravo Rojas 
Leonidas 
Doctor Si Si Si 
2  Guido Trujillo 
Valdiviezo 
Magister Si Si Si 
3  Jorge Malpartida 
Gutierrez 
Doctor Si Si Si 
Fuente: Elaboración propia 
 
2.4.4 Confiabilidad de instrumento  
“La confiabilidad del instrumento es la medición del instrumento en dos o más veces, donde 
la semejanza o aproximación de resultados determinará el grado de confiabilidad; de acuerdo 
a los parámetros establecidos” (Torres, 2006, p.214). 
Para afirmar que el proyecto es confiable se utilizará el sistema estadístico IBM SPSS 
Staticstics y para obtener datos que se ingresarán al sistema se utilizó el programa Microsoft 
Excel donde se realizó una hoja de cálculo para tener una base de datos. El sistema estadístico 




2.5 Métodos de análisis de datos 
2.5.1 Análisis Descriptivo  
“El análisis descriptivo consiste en la interpretación sobre el comportamiento de las variables 
a través del método científico” (I Cosialls, 2000, p.21). 
La presente investigación “Estudio de trabajo para incrementar la productividad en la línea 
de producción de conservas de grated de jurel”, donde se interpretarán tablas con estadísticos 
descriptivos proveniente del software IBM SPSS Staticstics. 
2.5.2 Análisis Inferencial  
“El análisis inferencial, es la interpretación de la distribución de la muestra para afirmar la 
hipótesis de acuerdo a los parámetros” (Sabadías, 1995, p.379). 
En la presente investigación “Estudio de trabajo para incrementar la productividad en la línea 
de producción de conservas de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, 
El Santa, 2019” se va a proceder a realizar la comparación de los valores reales con los 
resultados que se obtendrán con el proyecto, para verificar si los parámetros cumplen para 
aceptar o rechazar la hipótesis. 
2.6 Aspectos éticos y administrativos  
La presente investigación cumple con todas las normativas establecidas por la Universidad 
Cesar Vallejo, así como las de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C. El investigador se 
compromete a respetar la confiabilidad y veracidad de los datos, asi mismo cada 
documentación importante para la presente investigación fue proporcionada por el 
investigador siendo supervisada por el jefe de logística y el jefe de calidad (VER ANEXO 
1). 
2.7 Desarrollo de la propuesta 
2.7.1 Situación actual 
Actualmente la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C presenta una baja productividad. 
Teniendo como causas principales: Inadecuados métodos de trabajo, personal sin 
capacitación en el área de lanzado y envasado, sobretiempos, tiempos improductivos, los 
movimientos repetitivos, baja supervisión, depreciación de las máquinas, partículas de 





2.7.2 Misión y visión 
 
Misión 
Ofrecer un producto de calidad con beneficios nutricionales basados en las necesidades del 
mercado peruano y operando de forma responsable con el medio ambiente. 
Visión 
Liderar el mercado local de conservas de pescado con relación a la excelencia del producto 
que ofrece dulcemar. 
 
2.7.3 Localización 
Pan.Norte km. 441 Sec La primavera – Ancash – Santa – Santa 





  Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 1. Productos de la empresa 
Fuente: Elaboración propia 
 La empresa produce y ofrece servicios, productos de origen marítimo (pescado) estos son:                                        
ITEM  Producto Peso Neto 
1 Filete de caballa 190 grs 
2 Grated de Jurel 170 grs 
3 Entero de Pescado(Anchoveta) 425 grs 
4 Jurel en salsa de Tomate 425 grs 
5 Jurel tipo Salmón 425 grs 
6 Sardinas en aceite vegetal y sal 125 grs 






La empresa posee una cartera de clientes, a los cuales le ofrece servicio y la venta de sus 



























Fuente: Elaboración propia 




Fuente: Pesquera Miguel Angel S.A.C 
Este diagrama es la representación gráfica de los procesos a través de rectángulos, de 
tal forma que permita comunicar detalladamente.  
Figure 13. Diagrama de Flujo de la producción de grated de jurel 




Fabricación de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C 
 
 Recepción de Materia Prima: Las cámaras son descargadas, previamente la 
inspectora tiene que aprobar si se debe descargar la materia prima para proceder a 
bajar las cubetas con hielo y pescado del camión. 
 
 Encanastillado: En esta operación se encanastillan los pescados con la panza abajo 
perpendicular al espinazo.  
 
 Desangrado: se rocía con agua el carro porta canastillas para eliminar sangre y 
residuos.  
 Cocinado: EL cocinado se realiza en cocinadores estáticos a una temperatura de 
100ºC, donde se elimina el líquido retenido en el pescado y incrementa la textura del 
pescado. 
 
 Enfriamiento: El enfriamiento se realiza con un ventilador grande. 
 
 Fileteo y selección: Los pescados son puestos en mesas de acero inoxidable para 
retirar las impurezas, para obtener el músculo. Los residuos sobrantes se ponen en la 
faja para llenar cubetas que serán trasladadas para la fabricación de la harina de 
pescado.  
 
 Molienda (solo para grated): Luego de ser pesado las canastas con pescado fileteado, 
estos son vertidos en la faja del molino. Esta operación se realiza el molido del 
músculo del jurel obtenido en un Molino de Martillos fijos de acero inoxidable. 
 
 Envasado: En este proceso, se realiza el vaciado de las canastas con latas sanitizadas, 
donde se procede a llenar los envases con grated y prensado. Luego, se pasa a pesar 
los envases prensados y finalmente se colocan los envases en cubetas para ser 





 Adición del líquido de gobierno: El líquido de gobierno, previamente se toma control 
de su temperatura, la cual debe ser equivalente a 45°C. La adición del líquido de 
gobierno se realiza en la entrada y salida del Exhauster. El líquido será agua y sal o 
aceite vegetal. 
 Formación de vacío (Exhausting): En esta operación, se elimina el aire que contiene 
la lata exponiéndolo a una temperatura de 90°C, para evitar deformaciones en el 
producto. 
 
 Sellado de latas: Las máquinas cerradoras realizan una doble puntada en las latas, 
sellándolas precisamente. Luego estas conservas pasan a ser lavadas. 
 
 Estibado: Es la operación que consiste en el ordenamiento de las conservas salientes 
del exhauster en el carro tina, para posteriormente trasladarlo a las autoclaves. 
 
 Esterilizado: Previamente se realiza el secado con un trapo industrial y el estibado en 
los carros. El tratamiento térmico se realiza con vapor a 116 ºC y 10.3 lb. /pulg2 de 
presión, de acuerdo a los estándares de tiempo de esterilizado por tipo de 
presentación de conserva. Donde se eliminan microorganismos que alteran el sistema 
nervioso (Clostridium botulinum).                             
 Enfriamiento: Los carros retirados de las autoclaves pasar a una zona de enfriamiento 
a temperatura ambiente. 
 Codificado: En este proceso se utiliza tinta termo cromática, en el cual se graba en la 
parte superior de la conserva, la fecha de producción y la fecha de caducidad. 
 Etiquetado: Se unta goma en la conserva y se coloca la etiqueta de la marca de la 
empresa. 
 Limpieza y empaque: Las conservas son limpiadas con un líquido desengrasante y 
previamente se separan las conservas defectuosas, para finalmente empacarlos en 
cajas de cartón corrugado. 
 Almacenamiento: La mercancía es paletizada, donde la transpaleta manual transporta 







MÉTODOS INADECUADOS DE TRABAJO EN EL PROCESO DE 
PRODUCCIÓN DE GRATED DE JUREL DE 170 grs (PRE TEST) 
 Recepción de Materia Prima: Se descargan las cubetas de pescado con hielo y eran 



















 Desangrado: Se rocía agua tapando en el carro canastillero que contiene pescado, 
donde para realizar la acción debe taparse con el dedo pulgar la boquilla de la 
manguera. Luego se dejaba en el piso la manguera por descuido; dejando que el agua 














 Cocinado: Se ingresan los carros canastilleros que contiene pescado hacia los hornos 











 Molienda: El músculo de jurel se vierte en la faja del molino. La faja tienda tiende 











 Envasado: Se llena el grated obtenido al moler el músculo del jurel en los envases de 














 Lanzado: los envases llenos y prensados son colocados en la faja de exhauster, 














 Estibado: Colocan por unidad los envases sellados en los carros tina, haciendo más 














 Empaquetado: Las conservas codificadas y etiquetadas son colocadas en la caja 

























                  
Fuente: Elaboración propia  
Este diagrama de operaciones del proceso, donde únicamente se tomó en cuenta las 
operaciones e inspecciones del proceso; se han registrado 11 operaciones, 1 control y 1 
operaciones con control en la actividad.  
Símbolo Resumen Cantidad 
 Operación 11 
 Inspección 1 
    Operación e Inspección 1 
TOTAL 13 




Tabla 18.Máquinas y Equipos del proceso 
 
























Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 18, se pueden observas las máquinas y equipos que se utilizan en cada actividad 











2 Desangrado ………………………… ………………. 
3 Cocinado Cocinadores Estáticas ……………….. 
4 Enfriado   
5 Molienda Molienda Pala  








8 Sellado Cerradora SOMME ……………… 
9 Estibado …………………………. 
Guante 
argonero de piel 
de res 
 
Carro tina  
10 Esterilizado Autoclaves ……………….. 
11 Enfriado   
12 Codificado Codificadora …………….. 
13 Etiquetado ……………………………. ……………… 


























































































En la presente fotografía, se observa la máquina molienda, la cual es utilizada para moler el 











En la fotografía 3, se observa el área de exhausteres, donde se lleva a cabo el lanzado, la 






















En la fotografía 4, se observa una máquina cerradora JK SOMME, donde su principal 














En la fotografía 5, se observan las máquinas de autoclaves, encargadas de esterilizar las 
conservas y eliminar 
























En la fotografía 6, se puede observar una máquina codificadora, la cual posee una faja 
incorporada para el transporte de las conservas para su debido codificado.











Fuente: Elaboración propia 
En la figura y en la tabla, se pueden observar las actividades del proceso en su totalidad 
después de la implementación, registrando 11 operaciones, 1 control,1 operación control, 15 
transportes, 7 esperas y 1 almacenamiento. 
Símbolo Resumen Cantidad 
 Operación 11 
 Inspecciones 1 
 Operación e Inspección 1 
 Transporte 15 
 Espera 7 
 Almacenamiento 1 
TOTAL 36 














Fuente: Elaboración propia 
En la presente tabla, se puede observar todas las actividades que se llevan a cabo para la producción 
de grated de jurel; donde se han separado las actividades que son necesarias (actividades que 
agregan valor) y las actividades que aportan deficientemente generando desperdicios (actividades 
que no agregan valor). Por ello, a cada actividad tiene una observación sobre la cantidad de 
trabajadores que tienen participación en la tarea asignada en cada sector de la línea productiva, 


























Fuente: Elaboración propia 
En el diagrama de recorrido de la planta de conservas  de la empresa se observa la simbología y la secuencia de las operaciones; donde se han 
registrado 11 operaciones en el proceso productivo de grated de jurel.




Fuente: Elaboración propia 
 




Este diagrama bimanual se ha empleado porque se encontraron actividades innecesarias 
descritas en el presente gráfico. Donde se encontraron: 5 operaciones en la mano izquierda, 
6 operaciones en la mano derecha, no se realizaron inspecciones, 2 esperas en la mano 
izquierda, 1 espera en la mano derecha, se realizó 1 transporte con la mano derecha y se 
realizó un sostenimiento con la mano izquierda. 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 20, se visualiza el movimiento de las manos y su simbología de la operación de 
lanzado. Donde se encontraron: 4 operaciones en la mano izquierda, 4 operaciones en la 
mano derecha, no se realizaron inspecciones, no hubo esperas, se realizó 1 transporte con la 
mano izquierda, 1 transporte en la mano derecha se realizó un sostenimiento con la mano 
izquierda y 1 sostenimiento en la mano derecha.









 Fuente: Elaboración propia 
De la tabla 23, se puede observar actividades de las operaciones, controles, transportes, esperas y almacenamiento o sostenimiento en minutos 





























Fuente: Elaboración propia 




En la tabla 24, se pueden observar 3 columnas; donde ∑x representa la sumatoria de los tiempos cronometrados, ∑𝑥2representa a cada tiempo 
elevado al exponente 2 y N representa la cantidad de muestras que deben ser tomadas por cada actividad. 




Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 24, el tamaño de la muestra es proveniente del cálculo de la muestra, donde este indica la cantidad de muestra que se deben tomar 









Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 25, se observan los tiempos que duran las operaciones con sus actividades; 
teniéndose un tiempo de 413.97 minutos en una jornada de producción. 
Suplementos utilizados para cálculo del Tiempos estándar 
Tabla 26. Suplementos para tareas manuales 
% Manual 
2 Postura inclinada 
4 Fatiga, trabajo muy monótono (repetitivo aburrido) 
5 Necesidades personales 
9 Empujar 20 kilogramos 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla, se puede visualizar los suplementos (tiempos compensatorios por las necesidades 
fisiológicas del trabajador). Se calificó 2 % a las tareas: encanastillado,4 % a la fatiga y 
actividades repetitivas, 5 % para las necesidades personales y 9% a la mayoría de las 
transportaciones a excepción de las transportaciones que no ejercen fuerza como: transporte 
hacia el área de exhauster o lanzado, transporte hacia el área de envasado. 
Tabla 27. Suplementos para tareas manuales y uso de máquinas 
%  Manual - Máquina 
2 Trabajar de pie 
4  Exposición a 45 °C 
5 Necesidades personales 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla, se puede observar que el 2% son por trabajar de pie, donde se le otorgo a la tarea 




manipulan las máquinas; 4% se les otorgó a las tareas que se exponer a calor o máquinas que 
emiten calor. 
Tabla 28. Desperdicios PRE TEST (3 de Junio hasta 6 de Julio) 
ÁREA Descripción Cantidad COSTO 
Desangrado 
Se utiliza el recurso 
agua para realizar la 
tarea. 
500 LITROS S/200 .00 
Molido 
El atascamiento de la 
faja transportadora  
15 minutos ( 1cubeta = 
128 conservas prensadas 
S/ 326,40. 00 
Envasado 
Los envases caen de la 
mesa de trabajo y se 
deformado al caerse 
21 envases S/ 5.00 
Lanzado 
El grated del envase 
prensado se cae en la 
faja transportadora y en 
la mesa de trabajo 
24 envases prensados S/ 23.00 
Total S/ 554,40.00 
Fuente: Elaboración propia 
 
Estos desperdicios han sido registrado al analizar las operaciones presentes, donde el 
envasado,lanzado, envasado y lanzado fueron registrados mediante el control de estos. Los 
formatos que se utilizaron para tener los valores fueron el diagrama bimanual y el DAP 
(Diagrama de Análisis del proceso). Teniendose un total de 554.40 soles en pérdida. 
 
Costo Unitario  
NOMBRE UNIDAD Costo Unitario 
Agua Litros S/ 0.40 
Envase Gramos S/ 0.25 
       Envase prensado Gramos S/ 0.85 
 
En la tabla describe los recursos que han sido incorrectamente utilizado, por ello, se ha 
calculado este costo sin retorno que se generó. 
 




INGREDIENTE MEDIDAS PRECIO 
jurel 100 gramos S/ 0.60 
envase  1 (40 gramos) S/ 0.25 




2.7.6 Toma de datos iniciales 
   
Variable independiente: Estudio de trabajo 
   
Estudio de tiempos 
 Las actividades y procedimientos establecidos en la empresa han sido 
registrados en la siguiente figura:  
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 17, muestra el registro de la durabilidad de las actividades; teniéndose como 
operación de enfriado con tiempo mayor de 40.88 minutos, en transporte se tiene el 




transporte de los carros tina hacia el área de enfriado a temperatura ambiente con un tiempo 
de 38.70 minutos y una espera mayor con un tiempo de 5.22 minutos. 
Estudio de Métodos 
Se realizó un estudio a las 60 actividades, donde se ha separado las actividades que agregan 
valor con las actividades que agregan valor. 
 Actividades que no agregan valor: 
 Actividad N°6: Se retira el hielo restante (Encanastillado) 
 Actividad N°14: Desenrrollar el enchufe del ventilador (Enfriado) 
 Actividad N°15: Conectar el enchufe del ventilador (Enfriado) 
 Actividad N°16: Encender el ventilador (Enfriado) 
 Actividad N°17: Espera el tiempo de uso del ventilador (Enfriado) 
 Actividad N°27: Transporte hacia el área de exhauster o lanzado 
 Actividad N°28: Espera que el personal del área de exhauster o lanzado 
suban las cubetas en la mesa de la faja 
 Actividad N°29: Entrega de cubetas 
 Actividad N°30: Transporte hacia el área de envasado 



















 𝑰𝑨 =  
(𝟒𝟖−𝟏𝟎)
𝟒𝟖
 𝑿 𝟏𝟎𝟎% 
 IA = 79.17 % 
TAV 48 
TANV 10 
Figura 18.Actividades que agregan y no agregan valor  
48
10
ACTIVIDADES AGREGAN VALOR ACTIVIDADES  NO AGREGAN VALOR





El 79.17% de las actividades agregan valor, pero aún siguen los desperdicios en algunas 
áreas en operaciones específicas. 
Variable dependiente: Productividad 
Eficiencia 
La utilización de los recursos en la planta de conservas es importante para la planificación 
de la meta productiva. Por ello la gestión de los recursos son esenciales. En la siguiente 
figura muestra la operatividad de las máquinas, con las que cuenta la empresa Pesquera 
Miguel Angel S.A.C y la relación que estos tienen en el tiempo ciclo de producción.   





Para poder hallar los lotes programadas de la eficiencia se debe hallar la capacidad instalada: 
𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =  




Tabla 29. Cálculo de capacidad instalada 
Cálculo de capacidad Instalada 
#Trabajadores: 10 Tiempo de Labor: 480 min TS = 413.97 min CI = 12 
Fuente: Elaboración propia 
El cálculo indica, que la capacidad máxima para producir con 10 trabajadores en 413.97 
minutos puede producir 12 lotes de 350 conservas de grated de jurel.  
𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔 = 𝑪𝒂𝒑𝒂𝒄𝒊𝒅𝒂𝒅 𝒊𝒏𝒔𝒕𝒂𝒍𝒂𝒅𝒂 𝒙 𝑭𝒂𝒄𝒕𝒐𝒓 𝑽𝒂𝒍𝒐𝒓𝒂𝒄𝒊ó𝒏  
 





Fuente: Elaboración propia 
Razón Valoración 
Falta de capacitación 5% 
Tardanzas 5% 
Faltas 5% 





En la tabla, se puede observar que del 100% del tiempo del trabajo el 20% retrasa la 
producción por los motivos mencionados. Por ello el factor de valoración a considerar es el 
80%. 
Tabla 31.Cálculo de lotes programados 
Cálculo de lotes programadas 
CI: 12 Factor Valoración: 80% Lotes programados: 9 
Fuente: Elaboración propia 























Fuente: Elaboración propia 
 
 
















     
                                                                                                                        
         
 
Fuente: Elaboración propia     
                     





   
   

























                                                                    
             




  Fuente: Elaboración propia 







                     
Fuente: Elaboración propia 
 De acuerdo a la tabla 33, se observa que se obtuvo una eficiencia promedio de 80.89%. 
 




Fuente: Elaboración propia 
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 Inadecuados métodos de trabajo: Los trabajadores emplean técnicas de trabajo que 
retrasa la meta productiva. 
 Personal sin capacitación en el área de lanzado y envasado: En el área de exhauster 
en la operación de lanzado se generan desperdicios al caer la conserva sin haberse 
cerrado el envase. Posteriormente, en el área de envasado  
 Sobretiempos: La duración de algunas de las operaciones, como es en el caso del 
molido presenta demoras e impide el avance de las envasadoras. 
 
 Tiempos improductivos: Estos se han suscitado debido a que el personal paraliza su 
tarea asignada debido a la parada de las máquinas, por ejemplo: en la molienda; esto 
se da por el exceso de peso que sostiene la faja al vaciar el musculo del pescado en 
cantidades que superan el límite de peso al transportarlo y en el exhauster, la máquina 
selladora tiende a pararse debido al inadecuado lanzamiento de las conservas en la 
faja. 
Tabla 35. Propuesta de mejora 
 













Fuente: Elaboración propia 
CAUSAS PRINCIPALES ALTERNATIVAS 
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Costeo de Recursos Humanos 
 
Tabla 36. Costo de Recurso Humano para la capacitación 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla se puede observar que la empresa invierte tiempo; el cual ha sido medido en 
dinero debido a la capacitación que se lleva a cabo como lo indica la presente investigación. 
La capacitación tiene una duración de 6 días y originará un costo de 1306.73 soles en el 
tiempo que se deja de producir, llevándose a cabo en las horas de su refrigerio. 
 
Costeo de Recursos Materiales 














USB 8 GB 1 - 30 S/ 30.00 
Borrador 5 - 1.50  S/ 7.50 
Papel bond 
Alpha A4 
1 Millar 12  S/ 12.00 
Calculadora 
científica CASIO 
1 - 70  S/ 70.00 
COSTO DE MATERIALES DE OFICINA S/119.50 
Fuente: Elaboración propia 
En la presente tabla, se puede observar los costos de los materiales de oficina utilizada en la 
investigación teniéndose un total de 119.50 soles. 
 
 
Trabajadores Tiempo (días) Costo 
RECURSOS HUMANOS 
jornada 6  S/     377.50  
Envasado 6  S/     638.85  
Destajo 6  S/     290.38  




Tabla 38. Otros Costos Materiales 
Fuente: Elaboración propia 
INVERSIÓN = COSTO DE RECURSOS MATERIALES + COSTO DE RECURSOS 
MATERIALES  












Laptop 5100  kwh 0.55 S/ 2805.00 
Movilidad 
158 días = 6 
meses 
días 5 S/ 790.00 
Cronómetro 
CASIO 






















14 juegos 0.80 S/ 11.20 
COSTO DE OTROS MATERIALES S/ 3744.70 




Fuente: Elaboración propia       
De acuerdo a Figueroa (2010), El cronograma de ejecución del proyecto indica la secuencia de lo que se necesita, para llevarse a cabo la incrementa 
siguiendo las fechas pactadas. En la siguiente se detallan estas etapas:    




Implementación de mejora 
Para la implementación de la herramienta se recogió información de la duración y métodos 
de trabajo de las tareas en la planta de conservas de la empresa, con ello se propuso la 
corrección o perfeccionamiento de las operaciones para mejorar la productividad. Con la 
implementación se pretende reducir el nivel de desperdicios, el costo de fabricación y los 
retrasos.  
Estudio de métodos 
De acuerdo a Kanawaty (1996), se deben seguir 8 pasos para llevarse a cabo la aplicación 
básica del estudio de trabajo (p.21) 
 PRIMER PASO. SELECCIONAR 
 De acuerdo a la calificación del trabajo en el cuadro de valoración para obtener el tiempo 
estándar se describieron que actividades todas las simbologías de la línea de producción de 
grated de jurel. 
 
Proceso de Producción de Grated de Jurel 
OPERACIÓN Y CONTROL 
ITEM Descripción Tiempo (minutos) 
1 Recepción de MP 35.36 
2 Encanastillado 12.04 
3 Desangrado 20.21 
4 Enfriado 40.88 
5 Fileteado y selección 15.40 
6 Molienda 23.05 
7 Entrega de cubetas 0.14 
8 Envasado 20.40 
9 Lanzado 8.62 
10 Líquido de gobierno 0.13 
11 Estibado 25.89 
12 Etiquetado 0.10 






Transporte de las cubetas con pescado y hielo 
hacia el área de encanastillado 
0.14 
2 




Transporte del carro canastillero hacia el área 
de cocinadores estáticos 
0.10 
4 








Transporte de las canastas con músculo de 
jurel hacia el área de Molido o Molienda 
3.21 
7 
Transporte de las cubetas con grated hacia el 
área de envasado 
4.54 
8 
Transporte hacia el área de exhauster o 
lanzado 
0.27 
9 Transporte hacia el área de envasado 0.12 
10 
Transporte de las cubetas con envases llenos y 
prensados hacia el área de exhauster 
0.09 
11 
Transporte de los carros tina con conservas al 
área de autoclaves 
31.99 
12 
Transporte de los carros tina hacia el área de 
enfriado a temperatura ambiente 
38.70 
13 




Transporte de las conservas etiquetadas al 
área de codificado 
2.10 
15 
Transporte de las cajas corrugadas con 









Espera que el personal del área de exhauster 
o lanzado suban las cubetas en la mesa de la 
faja  
4.31 
3 Formación de vacío 0.03 
4 Sellado 0.10 
5 Esterilizado 42.50 
6 Espera del tiempo de enfriado 5.22 






Fuente: Elaboración propia 






 SEGUNDO PASO: REGISTRAR 








  Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a la Tabla 40, se ha registrado la información de las actividades, duración y 
observación de las operaciones, controles, transportes esperas, almacenamientos del proceso 
de producción con el propósito de mejorar el proceso de la línea de producción. Esta 
información se requiere para identificar la medición del trabajo y el estudio de los métodos 


















 TERCER PASO: EXAMINAR 
 
Tabla 41. Procedencia de las Actividades a mejorar 
         Fuente: Elaboración propia 




Se recibe el material 
entrante 
Es necesario para 
llevar el control del 
total de Materia 
Prima que ingresa y 
para fijar la meta 
productiva. 
Cuadernos de calidad 
(Instituto Interamericano 
de Cooperación para la 
Agricultura) 
2 Encanastillado 
Colocación del tipo de 
pescado en la 
canastilla de acero 
inoxidable 
La colocación de estos 
se realiza para que el 
desangrado sea 
uniforme 
Cuadernos de calidad 
(Instituto Interamericano 
de Cooperación para la 
Agricultura) 
3 Desangrado 
Se rocía con agua el 
carro canastillero 
Para quitar la sangre 
del pescado, para 
pueda cocerse bien y 
para que mantenga su 
sabor. 
Cuadernos de calidad 
(Instituto Interamericano 
de Cooperación para la 
Agricultura) 
4 
Cocido o cocinado 
 
Ingresan los carros 
porta canastillas a los 
cocinadores estáticos 
El cocinado se realiza 
para que la textura 
del pescado sea más 
suave y pueda ser más 
fácil de moler. 
Cuadernos de calidad 
(Instituto Interamericano 
de Cooperación para la 
Agricultura) 
5 Molienda 
Se vierten las canastas 
que contienen el 
músculo del pescado 
en la faja de la 
molienda 
El molido se realiza en 
una molienda para 
llenarse en envases. 
Cuadernos de calidad 
(Instituto Interamericano 
de Cooperación para la 
Agricultura) 
6 Envasado 
Se llenan los envases 
con grated, pesados y 
prensados 
Se realiza porque es 
un producto 
industrial y es parte 
de la presentación 
misma. 
    Cuadernos de calidad 
(Instituto Interamericano 
de Cooperación para la 
Agricultura) 
7 Lanzado 
Se cogen conservas 
con grated con los 
dedos y se colocan en 
la faja. 
El lanzado es 
necesario porque los 
envases con grated 
deben ingresar por 
una faja donde se le 
agrega el líquido de 
gobierno. 
Cuadernos de calidad 
(Instituto Interamericano 
de Cooperación para la 
Agricultura) 
8 Estibado 
Se colocan las 
conservas en un carro 
tina 
El estibado es 
necesario para evitar 
deformaciones en el 
producto al ingresar a 
las autoclaves. 
Cuadernos de calidad 
(Instituto Interamericano 
de Cooperación para la 
Agricultura) 
9 Empaquetado 
Se colocan las 
conservas etiquetadas 
y codificadas en la 
caja corrugada 
El empaquetado es 
necesario para 
proteger las conservas 
durante su transporte. 
Cuadernos de calidad 
(Instituto Interamericano 





En la tabla 41, se observa la importancia de las operaciones y su procedencia por las que se 
llevan a cabo. 
 CUARTO PASO: ESTABLECER 
 
         
 
   
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 22, se muestra el procedimiento que se va a seguir para la implementación en la 
integración de nuevos métodos de trabajo, y la organización para llevarlas a cabo en la 
empresa. Esto se realiza para que los jefes de área, los trabajadores y la empresa se 
comprometan para sus intereses. 
 
  




Tabla 42. Actividades mejoradas 
Fuente: Elaboración propia 
Se puede observar, que en la tabla se encuentra como se realizan las acciones y como las  
realizan actualmente con la implementación.  




Se recibe el material 
entrante 
Se descarga el 
material y se pesa 
Únicamente descarga el 
material 
2 Encanastillado 
Colocación del tipo de 
pescado en la canastilla 
de acero inoxidable 
Se coloca el tipo de 
pescado (jurel) 
apoyando la escama 
dérmica en la 
canastilla de acero 
inoxidable 
Se coloca el tipo de 
pescado (jurel) en forma 
perpendicular al espinazo 
en la canastilla de acero 
inoxidable 
3 Desangrado 
Se rocía con agua el 
carro canastillero 
Se rocía con agua el 
pescado por 5 minutos 
apróx. 
Se debe rociar por 4 
minutos para reducir la 
cantidad de agua residual 
4 
Cocido o cocinado 
 
Ingresan los carros 
porta canastillas a los 
cocinadores estáticos 
Se programa los 
cocinadores de 35 a 40 
minutos apróx. 
Se debe programar de 
acuerdo a la cantidad de 
agua que se ha rociado 
5 
Vaciado del 
músculo en la faja 
del molino 
Se vierten las canastas 
que contienen el 
músculo del pescado en 
la faja de la molienda 
Se vierten todo el 
contenido de las 
canastas con el 
músculo el pescado 
Se debe vertir el 
contenido de las canastas 
en cantidades medias  
6 Envasado 
Se llenan los envases 
con grated, pesados y 
prensados 
Llenan el grated en el 
envase, pesan sin 
esperar el balance del 
peso y luego prensan 
Se debe llenar los envases 
con grated, pesar uno, 
retirar la cantidad 
correspondiente para 
darle uniformidad al 
peso de los envases 




Se cogen conservas con 
grated con los dedos y 
se colocan en la faja. 
Se utiliza la técnica de 
agarre de cuatro a la 
vez con dedos por 
mano 
Se debe coger las 
conservas con dos dedos 
por mano pero esperando 
que una mano coloque las 
dos conservas para 
continuar 
8 Estibado 
Se colocan las conservas 
en un carro tina 
Se coge y se ordena las 
conservas 
unitariamente 
Se deben coger y  
ordenar las conservas de 
dos en dos 
9 Empaquetado 
Se colocan las conservas 
codificadas y 
etiquetadas en la caja 
corrugada 
Se coloca la caja 
corrugada en el muslo 
Se debe colocar la caja 





Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 43, se muestra este nuevo diagrama bimanual, se ha dejado de emplear dos 
procedimientos que generaba desplazamientos y generaba desperdicios al momento de 
vaciar los envases de hojalata debido a que se caían y se deformaban, eso genera pérdida en 
minoría. 
 





Fuente: Elaboración propia 
 
La tabla 40, indica que las acciones que realizaron la mano derecha como la mano izquierda son 
las mismas en todos los procedimientos que se siguieron para cumplir con la tarea asignada; 
tanto en las operaciones, inspecciones, esperas, transportes y sostenimientos.




Tabla 45. Desperdicios después (1 de Octubre hasta 4 de Noviembre) 
ÁREA Descripción Cantidad COSTO 
Desangrado 
Se utiliza el recurso 
agua para realizar la 
tarea. 
300 LITROS S/ 120.00 
Lanzado 
El grated del envase 
prensado se cae en la 
faja transportadora y 




Total S/ 124,25.00 
 
Los presentes desperdicios fueron registrados por medio del diagrama bimanual y el DAP 
(Diagrama de Análisis del proceso), donde se ha obtenido un total de 124.25 soles en pérdida. 
Por lo tanto se ha reducido un 77.59%. 
Costo Unitario  
 
 
En la tabla describe los recursos que han sido incorrectamente utilizado, por ello, se ha 
calculado este costo sin retorno que se generó. 
Envase prensado  
INGREDIENTE MEDIDAS PRECIO 
jurel 100 gramos S/ 0.60 
envase  1 (40 gramos) S/ 0.25 
Total S/ 0.85 
NOMBRE UNIDAD Costo Unitario 
Agua Litros S/ 0.40 




 QUINTO PASO: EVALUAR 
 
 Tabla 46. Salario de los trabajadores por jornada 
Fuente: Elaboración propia 
Los trabajadores por jornada mensualmente perciben un sueldo de 1300 soles, son aquellos 
que trabajan únicamente 8 horas, con un pago diario de 62.92 soles y 7.86 soles por hora 
trabajada. 
 Tabla 47. Salario de los trabajadores de envasado 




             
Fuente: Elaboración propia 
 
BENEFICIOS SOCIALES 
SUELDO X MES  S/                                   1,300.00  
 1 CTS x AÑO  S/                                   1,300.00  
 2 GRATIFICACIONES x AÑO  S/                                   2,600.00  
ESSALUD (9%) 
10% DEL SUELDO S/. 130.00 
ACCIDENTES (1%) 
TOTAL BENEFICIOS  S/                                   4,030.00  
SUELDO ANUAL (SUELDO X 12)  S/                                15,600.00  
TOTAL SUELDO ANUAL  S/                                19,630.00  
COSTO MENSUAL ( TOTAL SUELDO ANUAL / 
12 MESES)  S/                                   1,635.83  
COSTO X DÍA (COSTO MENSUAL/26 )  S/                                         62.92  
COSTO X HORA (COSTO X DÍA / 8 HORAS)  S/                                           7.86  
 
BENEFICIOS SOCIALES 
SUELDO X MES  S/                                   2,200.00  
 1 CTS x AÑO  S/                                   2,200.00  
 2 GRATIFICACIONES x AÑO  S/                                   4,400.00  
ESSALUD (9%) 
10% DEL SUELDO S/. 220.00 
ACCIDENTES (1%) 
TOTAL BENEFICIOS  S/                                   6,820.00  
SUELDO ANUAL (SUELDO X 12)  S/                                26,400.00  
TOTAL SUELDO ANUAL  S/                                33,220.00  
COSTO MENSUAL ( TOTAL SUELDO ANUAL / 
12 MESES)  S/                                   2,768.33  
COSTO X DÍA (COSTO MENSUAL/26 días )  S/                                      106.47  




 El personal de envasado son mujeres las cuales mensualmente tienen un sueldo de 2200 
soles, con un pago diario de 106.47 soles y 13.31 soles por hora trabajada. 
 




SUELDO X MES S/                                   1,000.00 
1 CTS x AÑO S/                                   1,000.00 
2 GRATIFICACIONES x AÑO S/                                   2,000.00 
ESSALUD (9%) 
10% DEL SUELDO S/. 100.00 
ACCIDENTES (1%) 
TOTAL BENEFICIOS S/                                   3,100.00 
SUELDO ANUAL (SUELDO X 12) S/                                12,000.00 
TOTAL SUELDO ANUAL S/                                15,100.00 
COSTO MENSUAL ( TOTAL SUELDO ANUAL / 12 
MESES) 
S/                                   1,258.33 
COSTO X DÍA (COSTO MENSUAL/26 días ) S/                                         48.40 
COSTO X HORA (COSTO X DÍA / 8 HORAS) S/                                           6.05 
Fuente: Elaboración propia 
El personal de destajo, es aquel personal que se encarga de agilizar en las operaciones donde 










Tabla 49. COSTOS DE FABRICACIÓN PRE TEST 




Jurel kilogramos 1850 10000 
Aceite vegetal Litros 700 2600 
Sal kilogramos 500 700 
Agua Litros 30000 950 
Envases caja 600 2800 
Tapas ciento 300 1650 
Etiquetas plancha 700 1800 
INSUMO 
Energía eléctrica Mes 1 1800 
MANO DE OBRA 
Personal jornal Mes 3 4907.50 
Personal de envasado Mes 4 11073.33 
Personal destajo Mes 3 3775.00 
TOTAL 42055.83 
Cantidad producida x lote 222 
Costo x lote 189.44 
Fuente: Elaboración propia  
En la tabla 49, se observa que para producir 222 lotes de conservas de grated de jurel; 
sabiendo que cada lote equivale a 350 conservas de grated de jurel, obteniéndose un costo 

































 SEXTO PASO: DEFINIR 




Jurel kilogramos 2000 12000 
Aceite vegetal Litros 750 4125 
Sal kilogramos 600 1200 
Agua Litros 31000 2900 
Envases  lote 700 4000 
Tapas ciento 400 1800 
Etiquetas plancha 850 2550 
INSUMO 
Energía eléctrica Mes 1 2800 
MANO DE OBRA 
Personal jornal Mes  3 4907.50 
Personal de envasado Mes  4 11073.33 
Personal destajo Mes 3 3775.00 
TOTAL 51130.83 
Cantidad producida x lote 329 




Los métodos de trabajo han sido elaborados en un manual de operaciones y de técnicas 
(Anexo,16 y Anexo 17), donde se han incrementado los métodos para cada actividad. La 
difusión de la estandarización de las operaciones, es uno de puntos que los trabajadores 
deben conocer para incrementar el flujo de trabajo como la dinámica de trabajo; de manera 
que el desarrollo se mantenga. 
 
 SÉPTIMO PASO: IMPLANTAR 
         











Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 51, se puede observar que con la implementación se tiene otra secuencia de las 
actividades con especificaciones de las acciones que realizan teniéndose 52 actividades en 
































Fuente: Elaboración propia 
En el diagrama y la tabla se puede observar la secuencia de las actividades generadas con 
la implementación, donde se registraron 10 actividades, 1 control y 1 operación control.  
Símbolo Resumen Cantidad 
 Operación 10 
 Inspección 1 
 Operación e Inspección 1 
TOTAL 12 






















          
        Fuente: Elaboración propia 
En la figura y en la tabla, se pueden observar las simbologías del proceso en su totalidad 
resultante de la implementación, registrando 10 operaciones, 1 control,1 operación control, 
13 transportes, 6 esperas y 1 almacenamiento. 
Símbolo Resumen Cantidad 
 Operación 10 
 Inspección 1 
    Operación e Inspección 1 
 Transporte 13 
 Espera 6 
 Almacenamiento 1 
TOTAL 32 


















    
            
 
            Fuente: Elaboración propia 
Se puede observar en la figura el nuevo recorrido que deben seguir los trabajadores para la producción de conservas de grated de jurel, 
comenzando desde la recepción de materia prima hasta el almacenamiento del producto terminado.  




 OCTAVO PASO: MANTENER Y CONTROLAR 
 
La integración de los nuevos métodos de trabajo, requiere de un seguimiento para verificar 
el cumplimiento de estas. 
Este método aún está siendo adaptado por trabajadores, quienes tenían otra forma de realizar 
sus actividades por cada operación, es por ello, que en esta etapa se deben fijar estos métodos 
para incrementar la consistencia de las operaciones. 
La supervisión esta designado por el jefe de producción y el jefe de calidad, quienes se 
encuentran comprometidos con el avance de la producción. Por consiguiente, se llevará a 
cabo un control cada semana, durante 2 meses, tiempo adecuada para la adaptación del 
personal concerniente a los nuevos métodos. 
En caso el personal desentienda el propósito de los nuevos métodos de trabajo, se procederá 
a interrogar para conocer el motivo que impiden que puedan llevarse a cabo los métodos 
integrados. 
Durante las capacitaciones del personal se seguirá la guía referente a la guía de producción 
de conservas de pescado adaptada al Cuaderno de calidad del Instituto Interamericano de 










Se utiliza la transpaleta manual para colocar las cubetas descargas y para su debido 
transporte, por ello se debe asegurar la colocación adecuada de las cubetas con pescado en 
la transpaleta manual. 
 













En el desangrado se ha reducido la cantidad de agua utilizada reduciendo el tiempo de la 

















Debido a la reducción de tiempo en el desangrado y a la cantidad de agua utilizada, será más 







Fotografía 8. Desangrado 















El jefe de fileteado, controla la cantidad que se vierte en la faja del molino para evitar que 















El peso de los envases contenido con grated deben ser controlados, debido a que no se puede 
desperdiciar grated; ya que puede ser de utilidad para obtener más unidades envases con 
grated. 
 
Fotografía 10. Área de molienda 













Los métodos o técnicas son esenciales en este tipo de actividades, debido a que es una acción 
repetitiva que exige de esfuerzo y donde el agarre de los envases contenido de grated debe 
ser el más adecuado para evitar cortes en los dedos de las manos; que complemente con el 











El estibado es la actividad que exige de agilidad para coger dos conservas y colocarlas 





Fotografía 12. Lanzado 




Orden y limpieza 
Estos dos factores son importantes antes y después de realizar con la jornada productiva. 
 
Tabla 52. Orden y limpieza 
 






Se retiró los restos 
de hielo.  
Cocinadores 
y Fileteado 
Se limpió la sangre 
del pescado 
después de realizar 
el desangrado y 
limpio las mesas 
de trabajo en el 
área de fileteado. 
 
Lanzado 
Se limpió la mesa 
donde se colocan 
las cubetas y se 
ordenaron estas 
cubetas en una 
sección allegada al 
área de exhauster. 
 
Envasado 
Se limpió las 
mesas de trabajo 














Fuente Elaboración propia 
De acuerdo a la tabla, se puede observar el cronograma de limpieza con la designación del personal encargados de la limpieza de cada área. 






La capacitación se llevó a cabo en coordinación del encargado de la producción y de la 
calidad, por ello se le entrego los nuevos métodos para realizar las operaciones. 
Se ha coordinado y entregado al asistente del aseguramiento de la calidad para la 
capacitación y distribución estratégica del personal, con ello se han requerido conceptos de 
técnicas como también la introducción operacional de la línea productiva. Esto quiere decir 
que se alcanzó un manual de operaciones y técnicas de trabajo enfocado en la producción de 
conservas de grated de jurel. Para dar inicio a la capacitación se ha realizado los siguientes 
pasos: 
Se le hizo llegar el manual de operaciones y manual de técnicas al asistente de aseguramiento 







Fotografía 14. Aprobación de los manuales de 





Se realizó una reunión de los trabajadores para llevar a cabo la capacitación, para llevarse a 
cabo las nuevas técnicas de trabajo que deben aplicar en sus puestos de trabajo. 
 
Para la capacitación del personal se ha creado el manual de operaciones y el manual de 
















Fuente: Elaboración Propia 























Fuente: Elaboración propia  




De acuerdo a la Tabla 56, se ha calculado el número de muestra que serán tomadas para obtener el tiempo de producción en un día jornal. 




Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 56, se han registrado tiempos, de acuerdo al número de muestras obtenidos previamente en un mes. Esta toma de muestra en la 










Fuente: Elaboración propia 
La tabla 57, muestra que para en una jornada normal de trabajo el nuevo tiempo estándar es de 
350.10 minutos. 
Para poder hallar las unidades programadas de la eficiencia se debe hallar la capacidad 
instalada: 
𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =  
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑥 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏 𝑐/𝑡𝑟𝑎𝑏
𝑇𝑆
 
Tabla 58.Cálculo de la capacidad instalada 
Cálculo de capacidad Instalada 
#Trabajadores: 10 
Tiempo de Labor: 
480 min 
TS = 350.10 min CI = 14 
El cálculo indica, que la capacidad máxima para producir con 10 trabajadores en 350.10 
minutos se puede producir 14 lotes de 350 conservas de grated de jurel.  
𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔 = 𝑪𝒂𝒑𝒂𝒄𝒊𝒅𝒂𝒅 𝒊𝒏𝒔𝒕𝒂𝒍𝒂𝒅𝒂 𝒙 𝑭𝒂𝒄𝒕𝒐𝒓 𝑽𝒂𝒍𝒐𝒓𝒂𝒄𝒊ó𝒏  





Fuente: Elaboración propia 
En la tabla, se puede observar que del 100% del tiempo el 10% retrasa la producción, por ello 
se consideró un 90 % como factor valoración. 
Tabla 60. Cálculo de lotes programados 
Cálculo de lotes programados 
CI: 14 Factor Valoración: 90% Lotes programados: 12 
Los lotes programados son de 12 lotes de 350 conservas de grated de jurel pero se puede 




















   
                                           
 
 
Fuente: Elaboración propia 
























Fuente: Elaboración propia 





























   
 
                        
        Fuente: Elaboración propia 








       Fuente: Elaboración propia 







        Fuente: Elaboración propia 
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                  Fuente: Elaboración propia 








                           
                              
           Fuente: Elaboración propia 












Eficiencia Pre y Post 
PRE-TEST POST-TEST




Eficacia Pre y Post
PRE-TEST POST-TEST







                           
 
 
                 Fuente: Elaboración propia 











                         
                Fuente: Elaboración propia 
 
 Actividades que no agregan valor 
 
 Actividad N°13: Desenrrollar el enchufe del ventilador (Enfriado) 
 Actividad N°14: Conectar el enchufe del ventilador (Enfriado) 
 Actividad N°15: Encender el ventilador (Enfriado) 
 Actividad N°16: Espera el tiempo de uso del ventilador (Enfriado) 




   
     𝑰𝑨 =  
(𝟒𝟖−𝟒)
𝟒𝟖
 𝑿 𝟏𝟎𝟎%           
                                                                                      𝐼𝐴 = 91.67% 
El 91.67% de las actividades de todas las operaciones agregan valor. 
48
4
ACTIVIDADES AGREGAN VALOR ACTIVIDADES  NO AGREGAN VALOR





Productividad Pre y Post
PRE-TEST POST-TEST
Figura 31. Variación de la productividad 








        
 
                
                                     Fuente: Elaboración propia 
En la figura 33, las actividades que agregan valor son 48 y se realizó una reducción de 
actividades innecesarias pasando de 10 actividades que agregan valor a 4 actividades que no 
agregan valor. 
                






                                Fuente: Elaboración propia 




















Actividades agregan valor Pre y Post 
PRE-TEST POST-TEST
Figura 33. Variación de las actividades que agregan valor 
Figura 34. Variación de las actividades que no agregan valor 




Análisis económico  
En la presente investigación se han invertido horas hombre para la capacitación y materiales, para ello, se evalúa los costos generados al llevarse a 
cabo la implementación. 





Antes  S/          43,290.00   S/  42,055.83   S/     1,234.17  
Después  S/          76,245.00   S/  60,766.43   S/   15,478.57  
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 65, se puede observar que el margen contribución incrementó de 1234.17 soles a 15478.57soles.  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se pueden observan las cantidades en lotes que se producía y se produce, el precio de cada lote para su venta, el costo que generaba producir los 
lotes antes y después de la implementación, también se presentan las ventas del mes que se registraron. 
 





Número de periodos 12 
Tipo de periodo  anual 
Tasa anual 12% 
Tasa mensual  1% 
 
VAN S/. 36,982.19 
TIR 63.37% 
Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a la tabla, se visualiza el uso de la tasa mensual de 1% debido a que la empresa invierte capital propio en el proyecto, y porque terceros 
(banco e inversionistas) no intervienen para el aporte mensual. El VAN es un valor numérico positivo ascendiendo en S/. 36982.19, por lo tanto, el 
proyecto es viable. El  TIR  es de 63.37%, esto quiere decir que la inversión se recupera más rápido.





















Contrastación de la hipótesis general 
Hipótesis general: El estudio del trabajo incrementa la productividad en la línea de producción 
de conservas de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El Santa, 2019. 
A fin de comprobar que se cumpla la hipótesis general, es necesario determinar si los datos que 
corresponden a la serie de productividad antes y después tienen una distribución normal 





Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_PRE ,838 30 ,000 
PRODUCTIVIDAD_POST ,797 30 ,000 
Regla de decisión: 
Si ρᵥ ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρᵥ > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Los datos de la muestra antes y después no provienen de una distribución normal, por ello no 
son paramétricos. Por lo tanto, se usará el estadígrafo wilcoxon. 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
PRODUCTIVIDAD_PRE 30 ,5280 ,10182 ,34 ,78 
PRODUCTIVIDAD_POST 30 ,7177 ,09016 ,59 ,86 
Regla de decisión: 
Hₒ: μₒ ≥ μ₁  
Hₐ: μₒ < μ₁  
Se puede observar, que la media representa la eficacia promedio antes de la implementación 
era de 0.5280 pero con la implementación la eficacia promedio después es 0.7177, la desviación 
estándar representa la variabilidad de la eficacia, donde se obtuvo que la eficacia antes fue más 
variable con 0.10182 que la eficacia después fue más uniforme con 0.09016 ; también la eficacia 




mayores de 0.78 y 0.86; por lo tanto, la hipótesis del investigador se acepta y se rechaza la 
hipótesis nula. 
 





Sig. asintótica (bilateral) ,000 
Prueba de rango de signo de wilcoxon 
 
Regla de decisión: 
Si ρᵥ ≤ 0.05 
En la figura, se observa que el valor contraste z = -4,376 es menor que z = -1.96 (proveniente 
de la tabla de z) y se encuentra en la zona de rechazo de la Hipótesis nula; por lo tanto, se acepta 
la hipótesis alterna. El valor obtenido -1.96, provino de la suma del nivel de confianza 
95%+2.5% (la mitad de la población restante 5% que no se encuentra en la zona de la aceptación 
de la Hipótesis nula); esta suma ha permitido obtener 97.5% (0.975) con este último resultado 
se buscaron los valores que coinciden en la tabla z  con el presente resultado y se realizó la 
adición de ambos (VER ANEXO 15).También, se puede observar que el nivel de significancia 
de la prueba de Wilcoxon es de 0,000; de acuerdo al criterio de la regla de decisión si es < 0.05 
se rechaza la hipótesis nula. Por lo tanto, El estudio de trabajo incrementa la productividad en 





Contrastación de la hipótesis específica 
 
Hipótesis específica: El estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la línea de producción 
de conservas de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El Santa, 2018. 
 
A fin de comprobar que se cumpla la hipótesis específica, es necesario determinar si los datos 
que corresponden a la serie de eficiencia antes y después tienen una distribución normal 





Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_PRE ,836 30 ,000 
EFICIENCIA_POST ,796 30 ,000 
Regla de decisión: 
Si ρᵥ ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρᵥ > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Los datos de la muestra antes y después no provienen de una distribución normal, por ello no 
son paramétricos. Por lo tanto, se usará el estadígrafo wilcoxon. 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
EFICIENCIA_PRE 30 ,6370 ,06320 ,52 ,78 
EFICIENCIA_POST 30 ,7853 ,05036 ,71 ,86 
Regla de decisión: 
Hₒ: μₒ ≥ μ₁  
Hₐ: μₒ < μ₁  
Se puede observar, que la media representa la eficiencia promedio antes de la implementación 
era de 0.6370 pero con la implementación la eficiencia promedio después es 0.7853, la 
desviación estándar representa la variabilidad de la eficiencia donde se obtuvo que la eficiencia 
antes se mantuvo más variable  con 0.06320 que la eficiencia después que se mantuvo uniforme 




que posee valores numéricos mayores de 0.78 y 0.86  que la eficiencia antes es menor a la 
eficiencia después; por lo tanto, la hipótesis alterna se acepta y se rechaza la hipótesis nula. 
 





Sig. asintótica (bilateral) ,000 
 









Regla de decisión: 
Si ρᵥ ≤ 0.05 
En la figura, se observa que el valor contraste z = -4,801 es menor que z = -1.96 (proveniente 
de la tabla de z) y se encuentra en la zona de rechazo de la Hipótesis nula; por lo tanto, se acepta 
la hipótesis alterna. Se puede observar que el nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon 
es de 0,000; de acuerdo al criterio de la regla de decisión si es < 0.05 se rechaza la hipótesis 
nula. Por lo tanto, El estudio de trabajo incrementa la eficiencia en la línea de producción de 







Contrastación de la hipótesis específica 
 
Hipótesis específica: El estudio del trabajo incrementa la eficacia en la línea de producción de 
conservas de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El Santa, 2019. 
A fin de comprobar que se cumpla la hipótesis específica, es necesario determinar si los datos 
que corresponden a la serie de eficacia antes y después tienen una distribución normal 





Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_PRE ,836 30 ,000 
EFICACIA_POST ,797 30 ,000 
Regla de decisión: 
Si ρᵥ ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρᵥ > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Los datos de la muestra antes y después no provienen de una distribución normal, por ello no 
son paramétricos. Por lo tanto, se usará el estadígrafo wilcoxon. 
 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
EFICACIA_PRE 30 ,8240 ,07964 ,67 1,00 
EFICACIA_POST 30 ,9150 ,05704 ,83 1,00 
Regla de decisión: 
Hₒ: μₒ ≥ μ₁  
Hₐ: μₒ < μ₁  
Se puede observar, que la media representa la eficacia promedio antes de la implementación 
era de 0.8240 pero con la implementación la eficacia promedio después es 0.9150, la desviación 
estándar representa la variabilidad de la eficacia, donde se obtuvo que la eficacia antes fue más 
variable  con 0.07964 que la eficacia después con una variabilidad de 0.05704; también la 




numéricos mayores de 1,00 y 1,00; por lo tanto, la hipótesis del investigador se acepta y se 
rechaza la hipótesis nula. 
 





Sig. asintótica (bilateral) ,001 









Regla de decisión: 
Si ρᵥ ≤ 0.05 
En la figura, se observa que el valor contraste z = -3,376 es menor que z = -1.96 (proveniente 
de la tabla de z) y se encuentra en la zona de rechazo de la Hipótesis nula; por lo tanto, se acepta 
la hipótesis alterna. Se puede observar que el nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon 
es de 0,010; de acuerdo al criterio de la regla de decisión si es < 0.05 se rechaza la hipótesis 
nula. Por lo tanto, El estudio de trabajo incrementa la eficacia en la línea de producción de 







































La presente investigación “Estudio de trabajo para incrementar la productividad en la línea de 
producción de conservas de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, El 
Santa 2019”. Se afirma que la productividad incrementó de 52.96% a 71.78% mejorando un 
35.54%, a través del perfeccionamiento y corrección de las operaciones con ayuda de las 
técnicas del estudio del trabajo (medición del trabajo, estudio de métodos), con estas técnicas 
se registraron la duración y procedimientos que se llevan a cabo de las tareas. Donde se obtuvo 
inicialmente una eficiencia de 62.79%, pero con la corrección de las actividades o 
procedimientos incrementó a 78.50% mejorando en un 25.03% y la eficacia incrementó debido 
a que se puede establecer un nuevo objetivo de producción superando a la producción inicial 
que era de 9 lotes en 413.97 minutos con una eficacia al 80.89%, ya que ahora se programa 12 
lotes en 350.10 minutos con una eficacia al 91.67% mejorando en un 13.32%. 
Se ha encontrado similitud de otros investigadores con la relación al incremento de estos 
indicadores dependientes, los que conforman este grupo de investigadores son: Giraldo (2017), 
Panduro (2018) y Salinas (2018). El investigador Salinas Díaz, Mayte (2018) “Propuesta de 
estandarización de procesos y mejora de métodos en la producción de conservas de pescado 
para incrementar la rentabilidad de la planta el Ferrol S.A.C”. En estudio mencionado, ha 
obtenido resultados resaltantes como: la rentabilidad de 52% a 70% incrementándose en un 
35% con relación a la estandarización de procesos y mejora de métodos, obteniéndose una 
productividad de 30 % a 90% a través de la optimización de la carga de las autoclaves 
incrementándose en un 67%; logrando reducir la merma a un 0.85% y tiempos muerto a un 
11.4%. La nueva similitud se encontró en la investigadora Giraldo Mota, Shirley (2017) 
“Estudio de tiempos para incrementar la productividad en el proceso de envasado de conservas 
de la corporación pesquera ICEF S.A.C, Chimbote, 2017”, los resultados obtenidos son 
interesantes en cuanto a la eficiencia ha incrementado de 37.3% a 77.2% incrementando un 
44.3%, eficacia de 32.9% a 77.5% siendo la mejora de 40.2%; esto se debe al planteamiento de 
un nuevo diagrama de recorrido teniéndose un registro de las actividades con un tiempo 
estándar de  34.24 segundos/envase a 21.91 segundos/envase incrementando en un 36.02%. 
 
La nueva similitud se encontró en la investigadora Giraldo Mota, Shirley (2017) “Estudio de 
tiempos para incrementar la productividad en el proceso de envasado de conservas de la 
corporación pesquera ICEF S.A.C, Chimbote, 2017”, los resultados obtenidos son interesantes 
en cuanto a la eficiencia ha incrementado de 37.3% a 77.2% incrementando un 44.3%, eficacia 




diagrama de recorrido teniéndose un registro de las actividades con un tiempo estándar de  34.24 
segundos/envase a 21.91 segundos/envase incrementando en un 36.02%. 
 
El investigador Panduro Heliot (2018) “Aplicación de la mejora de métodos para incrementar 
la productividad en la línea de grated de la empresa INVERSIONES REGAL”, obtuvo 
resultados de la implementación similares a la presente investigación con relación al incremento 
de la producción y la mejora de los métodos, teniendo una productividad inicial de 2.336 latas 
/ kg y una productividad después de 3.363 latas / kg, pero mejorando en un 44%. La eficiencia 
inicialmente era 37.9% pero después se obtuvo un 49% y en la eficacia anteriormente era de 
1026.6 cajas diarias con conservas de grated pero con la implementación cambio a 1313.1 cajas 
diarias de conservas de grated.  Otra similitud de la investigación fue el enfoque en el área de 
envasado, donde se redujeron desperdicios de 1053.2 soles diarios a 275.5 soles diarios a través 




























 La aplicación del estudio de trabajo incrementó la productividad en la línea de 
producción de conservas de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C, la 
reducción del tiempo y una nueva meta productiva ha permitido que la productividad 
incremente de 52.96% a 71.78% mejorando un 35.54%. 
 
 
 La aplicación del estudio de trabajo incrementó la eficiencia en la línea de producción 
de conservas de grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C. La reducción 
del tiempo del trabajo y la corrección de las actividades o procedimientos, permitió que la 




 La aplicación del estudio de trabajo incrementó la eficacia en la línea de producción de 
grated de jurel en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C. La meta productiva anterior 
era de 9 lotes en 413.97 minutos con una eficacia al 80.89%, pero con la implementación 


































 El jefe de producción (capataz) debe coordinar con el gerente y el jefe de aseguramiento 
de la calidad sobre el monitoreo de las áreas de trabajo para asegurarse de mantener la 
dinámica de trabajo. 
 
 
 Investigar nuevos indicadores como el de productividad de los materiales, la 




 Realizar nuevas investigaciones que respalden el estudio como medida de contingencia 
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ANEXO 9. MATRIZ DE COHERENCIA 
 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL 
HIPOTESIS 
GENERAL 
¿Cómo el estudio del trabajo 
incrementa la productividad 
en la línea de producción de 
conservas de grated de jurel en 
la empresa Pesquera Miguel 
Angel S.A.C, El Santa, 2019? 
Determinar como el estudio 
del trabajo incrementa la 
productividad en la línea de 
producción de conservas de 
grated de jurel en la empresa 
Pesquera Miguel Angel 
S.A.C, El Santa, 2019 
 El estudio del trabajo 
incrementa la 
productividad en la 
línea de producción  de 
conservas de grated de 
jurel en la empresa 
Pesquera Miguel Angel 







¿Cómo el estudio del trabajo 
incrementa la eficiencia en la 
línea de producción de 
conservas de grated de jurel en 
la empresa Pesquera Miguel 
Angel S.A.C, El Santa, 2019? 
Establecer como el estudio 
del trabajo incrementa la 
eficiencia en la línea de 
producción de conservas de 
grated de jurel en la empresa 
Pesquera Miguel Angel 
S.A.C, El Santa, 2019 
 El estudio del trabajo 
incrementa la eficiencia 
en la línea de 
producción de 
conservas de grated de 
jurel en la empresa 
Pesquera Miguel Angel 
S.A.C, El Santa, 2019 
¿Cómo el estudio del trabajo 
incrementa la eficacia en la 
línea de producción de 
conservas de grated de jurel en 
la empresa Pesquera Miguel 
Angel S.A.C, El Santa, 2019? 
Demostrar como el estudio 
del trabajo incrementa la 
eficacia en la línea de 
producción de conservas de 
grated de jurel la empresa 
Pesquera Miguel Angel 
S.A.C, El Santa, 2019 
El estudio del trabajo 
incrementa la eficacia 
en la línea de 
producción de 
conservas de grated de 
jurel la empresa 
Pesquera Miguel Angel 














ANEXO 12. VALIDACIÓN DEL INSTRUMENTO DE MEDICIÓN A TRAVÉS DEL 
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Proceso de producción tradicional en la industria de conservas de pescado 
 
 






Recepción de Materia Prima 
 
La recepción de materia prima es una operación, que consiste en la entrega y descarga de la 
materia prima (jurel) en planta. La operación debe tener una durabilidad de 35.13 – 35.17 
minutos. Las actividades que se realizan son las siguientes: 
 Se inspecciona la Materia Prima: La materia prima es verificada por inspectores que 
confirman que la especie esta en óptimas condiciones para su debida descarga. 
 Se bajan las cubetas del camión: Las cubetas con pescado y hielo son descargados de 
las cámaras isotérmicas del camión. 
 
 Se realiza el pesado promedio de las cubetas con hielo y pescado: De las cubetas 
descargadas son escogidas 10 cubetas con bastante hielo y pescado para obtener el peso de 








El encanastillado es necesario para facilitar el transporte de los pescados y para realizar el retiro 
de la sangre de la materia prima. La colocación de los pescados se realiza perpendicular a la 











En esta operación se retira la sangre del pescado que está en carro porta canastillas. Se debe 
mantener el agua en uso durante un tiempo moderado para evitar que el tránsito de los 


















Los carros porta canastillero son introducidos en los cocinadores estáticos para su debida cocción. 
Los cocinadores estáticos se deben regular de acuerdo al tiempo de exposición al realizar el 
desangrado para que la cocción tenga una terminación temprana. Tiene una durabilidad de 45.10 




La operación del enfriado se debe realizar con un ventilador, debida a su potencia de ventilación 
para cumplir con los parámetros establecidos por la empresa. Esta operación tiene una duración 













Fileteado y selección 
Se realiza el retiro de las impurezas del pescado: escamas, espinazo, vísceras, la cabeza y la cola. 
Estas impurezas residuales no deben ser desechadas para la producción de harina de pescado. El 












Las canastas que contienen el músculo de pescado debido a que ha sido fileteado, son vertidas 
en la faja de la molienda de martillo. Posteriormente, se realiza el llenado de las cubetas con el 



















El envasado se realiza llenando los envases de hojalata del grated, obtenido al moler el jurel en 
la molienda de martillo. Donde debe medirse el peso de los envases llenos de grated utilizando 
la balanza de contrapeso o en caso contrario retirar la cantidad que excede al presionar el envase 
lleno para comparar si el peso es cercano, exacto o sobrepasa. Esta operación debe tener una 











En esta operación los envases con grated son retirados de las cubetas y son colocadas en la faja 
transportadora; de forma continua toma las esquinas de la cubeta como referencia para coger por 















Exhauster (Sellado, Lavado y Estibado) 
 
En estas operaciones la durabilidad debe ser de 33.39 – 33.51 minutos. Estas tres operaciones 
están relacionadas debido al ensamblaje de las máquinas para que la producción sea continua y 
progresiva. 
 Sellado: El sellado se encuentra manipula por un operario, donde se deben colocar 
tapas para su debido cerrado de la conserva. 
 
 Lavado: Esta operación se realiza en la máquina ensamblada del exhauster, esta acción 
se lleva a cabo con agua caliente y detergente con el uso de guantes industriales. 
 
 Estibado: El estibado es el final de la etapa de la operación exhaustering. 
Codificado 
El codificado fija la fecha de fabricación y de vencimiento, a través del sellado en la parte 
superior de la conserva. Donde se deben colocar las conservas en la faja transportadora para luego 
empacarlas y proceder al correspondiente etiquetado. Esta actividad tiene una duración de 0.08 













Esta operación se realiza con un adhesivo (goma), donde será aplicada en los extremos de la 
conserva para la colocación de la etiqueta informativa de la empresa. La operación tiene una 












Se realiza el empaquetado de las conservas de pescado en cajas corrugadas, para luego 
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 Creado para cualquier fin se crea conveniente.  






La rotación del personal en esta operación es esencial debido al trabajo que exige la inclinación 
constante para colocar las cubetas en la transpaleta manual, posteriormente es necesaria la 











El mango de la manija de la empuñadora de la transpaleta manual se hacer presión hacia bajo de 








El encanastillado se debe colocar de panza para que le cocido sea más rápido. Esto se coloca de 














El rociado de agua a las bandejas que contiene el carro porta canastillas debe ser por un tiempo 
considerable pero no excesivo, poniendo el dedo en la manguera para que el chorro del agua 










Los cocinadores deben ser programados de acuerdo a la cantidad de tiempo expuesto con el agua 







El ventilador debe estar permanentemente conectado para únicamente presionar el interruptor de 
encendido, para reducir la transportación para su debida conexión. 
 
Fileteado y eviscerado 
El retiro de las escamas, el cortado de la cabeza del pescado, el cortado de la cola y realizar un 
corte perpendicular al espinazo, es más conveniente para la obtención de músculo de pescado. 
 
Se 
realizan cortes en las partes del pescado que se 
han marcado para únicamente obtener el músculo. 
 
Molido 
Se vierten las canastas con músculos de pescado en la faja transportadora de la molienda en 
cantidades aceptables que no superen la capacidad de peso para el traslado de estos hacia los 














En la mesa se encuentra lo fileteado, es el músculo que tiene forma de una canasta invertida 
porque fue depositada en la faja, por lo que esta herramienta(pala) dividirá el músculo depositado 
en la faja por la mitad para que la faja evite atorarse. 
 
Envasado 
El llenado del envase puede realizarse con una mano mientras la otra mano sostiene el envase, 
para el pesado de los envases llenos de grated se retira cantidades iguales a las demás con el fin 













El control de la cantidad llenada en el envase se puede medir presionando con dos dedos el envase 








El lanzado se debe realizar cogiendo al comienzo dos conservas por mano de los extremos de la 











Al comenzar el estibado las dos manos cogerán dos envases por mano y las colocarán en la faja, 
luego de esta acción una mano esperará que termine de colocar los dos envases para continuar. 
















La colocación de las conservas en el carro tina se debe realizar unitariamente para evitar que 
desordene lo que anteriormente se estibó. 
Etiquetado 
Formar una torre de conservas e impregnar solo dos puntos con el dedo con goma en los 
extremos, para luego rodear y colocar las etiquetas de acuerdo al orden de la torre formada. El 






Para agilizar el etiquetado se forma una torre de conservas una encima de otra, donde se hecha 
la goma en cada envase y se procede a colocar inmediatamente las etiquetas en los envases 








El empaquetado requiere de agilidad en las manos para colocar rápidamente de dos en dos las 










Apoyar la caja corrugada al extremo de la faja va a facilitar el empaque de las conservas. 
 
ANEXO 17. Actividades y máquinas de la línea de producción 










































































































































































































   













ANEXO 18. ESTÁNDARES DE TIEMPOS DE ESTERILIZADO POR TIPO DE 

































ANEXO 19. RECEPCIÓN, CODIFICADO Y EMPAQUETADO DEL PRODUCTO 
TERMINADO  
 










































Área de productos terminados 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
